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本 书 是 依据 最 新 颁布 的 《国家 职业 技能 标准 ” 磨 工 》 规 定 的 理论 知识 
和 技能 要 求 ， 按 照 岗位 培训 和 技能 鉴定 考试 需要 的 原则 编写 的 。 本 书 介绍 
了 磨 工 技能 鉴定 的 考核 重点 和 试卷 结构 ; 并 按照 初级 、 中 级 、 高 级 三 个 鉴 
定 等 级 编写 了 理论 知识 和 技能 操作 试题 库 ; 为 便于 企业 培训 和 读者 自 测 ， 
还 针对 近 几 年 磨 工 鉴定 真题 编写 了 理论 知识 模拟 试卷 ; 试题 库 和 模拟 试卷 
均 配 有 参考 答案 。 

本 书 既 可 作为 各 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培训 部 门 、 职 业 技 术 
院 校 和 技工 院 校 培训 部 门 的 考 前 培训 教材 ， 又 可 作为 读者 考 前 复习 用 书 。 
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当前 ， 我 国正 处 于 由 制造 大 国 向 制造 强国 


动 者 按照 一 定 目 标 提高 职业 














迈进 的 关键 时 期 。 要 加 快 制造 业 
的 发 展 ， 当 务 之 急 是 培养 具有 高 素质 的 技能 人 才 队 伍 。 职 业 j 
素质 、 促 进 就 业 的 重要 手段 ， 对 于 全 面 提高 职工 队 


区 能 鉴定 是 促进 劳 


伍 的 创新 能 力 具 有 重要 作用 ， 更 是 当前 我 国 经 济 社会 发 展 ， 特 别 是 就 业 、 再 就 


业 工 作 的 迫切 要 求 。 


程 ”。 本 套 教 程 按照 





过 程 中 ， 本 
1. ЖНЖ, 


贯彻 了 


























充分 反映 新 技术 、 新 方法 和 新 工艺 。 





题 量 大 。 集 


3 了， 答案 全 。 书 








本 书 既 可 作为 各 级 职 、 























随 着 新 技术 的 不 断 涌现 ， 新 的 国家 标准 和 行业 技术 标准 相继 颁布 实施 ， 培 
训 和 鉴定 的 要 求 也 在 不 断 变 化 。 为 了 满足 广大 劳动 者 引 
们 组 织 长 期 从 事 职业 技能 鉴定 工作 的 专家 编写 了 “ 国 
初级 、 中 级 ， 高级， 技师 、 高 级 技师 ， 以 及 相应 的 职业 技 
能 鉴定 考核 试题 库 编写 ,分 为 四 本 (本 书 只 包含 初级 、 中 级 、 高 级 )。 在 编写 
“围绕 考点 ， 服 务 考试 ”的 原则 ， 其 主要 特点 如 下 : 

题 选 择 力求 体现 新 考点 和 新 要 求 ， 贴 近 国 家 试题 库 考点 ， 


业 技 能 鉴定 的 需要 ， 我 
家 职业 技能 鉴定 培训 教 





理论 试题 、 技 能 试题 、 模 拟 试卷 于 一 体 ， 内 容 合理 衔接 ， 
、 计 算 题 、 简 答题 等 题 型 丰富 。 





中 理论 试题 和 模拟 试卷 均 配 有 答案 ， 技 能 操作 试题 部 分 配 
有 详细 的 考核 评分 表 ， 便 于 读者 参考 。 





此 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培 训 部 门 、 职 业 技术 院 校 
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第 工 部 分 考核 重点 和 试卷 结构 


1.1 考核 重点 


考核 重点 是 最 近 几 年 国家 题库 抽 题 组 卷 的 基本 范围 ， 它 反映 了 当前 本 职 ， 
(工种 ) 对 从 业 人 员 知 识 和 技能 要 求 的 主要 内 容 。 

考核 重点 采用 鉴定 要 素 细 目 表 的 格式 ， 以 行为 领域 、 鉴 定 范围 和 鉴定 点 的 形式 
加 以 组 织 ， 列 出 了 本 等 级 下 应 考核 的 内 容 ， 考 核 重 点 分 为 理论 知识 和 技能 操作 两 个 
部 分 。 其 中 ， 理 论 知 识 部 分 的 主要 内 容 是 以 知识 点 表示 的 鉴定 点 ， 技 能 操作 部 分 的 
主要 内 容 是 以 考核 项 目 表示 的 鉴定 点 。 

在 鉴定 点 及 分 配 表 中 ， 每 个 鉴定 点 都 有 其 重要 程度 指标 ， 即 表 1-1 和 表 1-2 内 
鉴定 点 后 标 以 核心 要 素 (X) 、 一 般 要 素 (Y) 、 辅 助 要 素 〈Z) 的 内 容 。 重 要 程度 
反映 了 该 鉴定 点 在 本 职业 (工种 ) 中 对 职业 资格 鉴定 人 员 所 要 求 内 容 中 的 相对 重 
要 性 水 平 。 自 然 ， 重 要 的 内 容 被 选 为 考核 试题 的 可 能 性 比较 大 。 其 中 核心 要 素 是 考 
核 中 出 现 频率 最 高 的 内 容 ， 一 般 要 素 是 考核 中 出 现 频率 一 般 的 内 容 ， 辅 助 要 素 是 考 
核 中 出 现 频率 较 低 的 内 容 。 

在 鉴定 点 及 分 配 表 中 ， 每 个 鉴定 项 目 都 有 比重 指标 ， 它 表示 在 一 份 试卷 中 该 鉴 
定 项 目 所 占 的 分 数 比 例 。 例 如 ， 某 一 鉴定 项 目的 鉴定 比重 为 10 ， 就 表示 在 组 成 100 
分 为 满分 的 试卷 时 ， 题 库 在 抽 题 组 卷 的 过 程 中 ， 将 使 属于 此 鉴定 范围 的 试题 在 一 份 
试卷 中 所 占 的 分 值 尽 可 能 等 于 10 分 。 

为 了 方便 读者 阅读 ， 本 书 将 理论 知识 鉴定 考核 重点 表 进 行 了 简化 ， 见 表 1-1; 
技能 操作 鉴定 点 及 分 配 表 见 表 1-2。 


Е) 理论 知识 鉴定 点 及 分 配 表 



































项 目 初级 | 中 级 | 高 级 





职业 道德 (5 分 ) 
职业 道德 的 基本 知识 


















































基本 “| 职业 道德 的 概念 
ТУЧЕ | _ 职 业 道德 的 基本 特征 











(35 分 ) | 职业 道德 的 作用 
职业 道德 的 基本 规 如 
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项 А 初级 








读 图 与 绘图 











外 圆 磨 削 工 艺 准 备 























光 轴 的 外 圆 磨 削 或 无 心 磨 削 








细 长 轴 的 磨 削 
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、 外 
磨 削 加 了 
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精密 心 轴 的 磨 前 


ря 











轴 类 零件 磨 削 精度 检验 X 














外 圆 磨 削 误差 分 析 














外 圆 磨床 故障 判断 














外 圆 磨床 精度 检验 与 故障 排除 























内 孔 磨 前 工艺 准备 


























内 孔 与 端面 的 磨 前 








、 内 孔 | АКА 














磨 削 加 工 | 高 精度 深 孔 的 磨 前 





内 孔 磨 前 精度 检验 X 











т. 
相关 内 孔 磨床 故障 判断 
知识 内 孔 磨床 精度 检验 与 机 械 故 障 排除 











(60 分 ) 读 图 与 绘图 















































平板 的 磨 前 X 











薄板 的 磨 前 











1 方 体 的 磨 削 




















平面 磨 削 精度 检验 X 











削 误 差分 析 


一 











故障 判断 





























床 
平面 磨床 精度 检验 与 机 械 故障 排除 














磨 削 工 艺 准备 X 
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РАЯ X 











РАНЕЕ Е Л] ИУ 














| Л, ХЛ 

















刀具 刃 麻 精度 检验 X 








具 磨 床 故 障 判 断 
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具 磨 床 精度 检验 与 机 械 故 障 排除 
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项 А 





读 图 与 绘图 








累 纹 磨 削 工艺 准备 














梯形 丝 杠 的 磨 削 








只 杆 的 磨 前 





五 、 螺 纹 
磨 削 加 工 





精密 梯形 丝 杠 的 磨 前 








曝 纹 磨 削 精 度 检验 





累 纹 磨 削 误差 分 析 





累 纹 磨床 故障 判断 














累 纹 磨床 精度 检验 与 机 械 故 障 排除 





读 图 与 绘图 














齿轮 磨 削 工 艺 准备 











7 一 6 一 6HLY 具 轮 的 磨 削 














6HL 齿轮 的 磨 削 





六 、 齿 轮 


7 一 5 一 5HL АЈ 
磨 前 加 工 САА 








齿轮 磨 前 精度 检验 





相关 齿轮 魔 前 误差 分 析 








知识 齿轮 磨床 故障 判断 











(60 分 ) 齿轮 磨床 精度 检验 与 机 械 故 障 排除 





读 图 与 绘图 
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床 故障 判断 
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亚 | шк 
У 








床 精度 检验 与 机 械 故 障 排除 
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导轨 麻 前 工艺 准 名 




















ЛХ. ем 双 和 矩形 导轨 的 磨 削 














磨 前 加 工 | 卧 式 车 床 床 身 导 轨 面 的 磨 削 























精密 磨床 导轨 的 磨 削 

















导轨 磨 前 精度 检验 
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( 续 ) 
项 目 初级 | 中 级 | 高 级 
Р 导轨 磨 削 误差 分 析 X 
八 、 导 轨 
导轨 磨床 故障 判 由 Z 
ир. 轨 磨 床 故障 判断 
导轨 磨床 精度 检验 与 机 械 故 障 排除 7 
读 图 与 绘图 Y | у 
行 磨 加 工 工艺 准备 х х х 
相关 РЕ" 
知识 
Р а. ЖОЖ X 
eg Ире х 
С ВНЕ X | x 
行 磨 误 差分 析 X 
和 磨 机 床 故障 判断 7 
行 磨 机 床 精度 检验 与 机 械 故 障 排除 7 
Ф 7 一 6 一 6HL 为 旧 标准 ， 新 的 齿轮 精度 标准 为 GB/AT 10095. 1 一 2008。 为 与 国家 职业 技能 标准 保持 一 
致 ， 本 书 仍 采用 原 标准 。 








{ 入 ”技能 操作 鉴定 点 及 分 配 表 



































































































































项 目 初级 | 中 级 | 高 级 
读 图 与 绘图 У Y 
外 圆 磨 削 工 艺 准备 У У 
光 轴 的 外 圆 磨 削 或 无 心 磨 削 х 
细 长 轴 的 磨 削 X 
一 、 外 圆 | 精密 心 轴 的 磨 削 X 
磨 削 加 工 | 轴 类 零件 磨 前 精度 检验 Y Y 
外 圆 磨 削 误差 分 析 У 
Ке 外 加 磨床 、 无 心 磨床 维护 保养 2 
и. ПОИ у 
外 圆 磨床 精度 检验 与 故障 排除 У 
读 图 与 绘图 У Y 
内 和 孔 磨 前 工艺 准备 Y Y Y 
二 、 内 孔 | 内 和 孔 与 端面 的 麻 削 
磨 削 加 工 | 莫 氏 内 锥 孔 的 磨 削 X 
高 精度 深 孔 的 磨 前 X 
内 孔 磨 削 精 度 检 验 У Y 
















































































































































































































































































































































































第 工 部 分 考核 重点 和 试卷 结构 “SS 
( 续 ) 
项 目 初级 | 中 级 | 高 级 
磨 前 误差 分 析 У 
二 、 内 孔 | 内 和 孔 磨床 维护 保养 7, 
磨 削 加 工 | 内 和 孔 磨 床 故障 判断 У 
内 孔 磨 床 精度 检验 与 机 械 故 障 排除 
读 图 与 绘 区 У У У 
平面 磨 削 工 艺 准备 У 
平板 的 磨 削 X 
薄板 的 磨 前 X 
三 、 平 面 | 四方 体 的 麻 削 X 
磨 削 加 工 | 平面 磨 削 精度 检验 У У 
平面 磨 削 误差 分 析 У 
平面 磨床 维护 保养 7, 
平面 磨床 故障 判断 У 
平面 磨床 精度 检验 与 机 械 故 障 排除 Y 
读 图 与 绘图 Y Y У 
相关 刀具 或 工具 磨 削 工 艺 准备 Y 
知识 РАМН] X 
(100 分 ) 昼 柱 形 铣 刀 的 麻 削 X 
М. ЛАГ ел. Нели x 
与 工具 
磨 前 加 工 刀具 刃 磨 精度 检验 У У 
刀具 刃 麻 误差 分 析 Y 
工具 磨床 维护 保养 2 
工具 磨床 故障 判断 р 
工具 磨床 精度 检验 与 机 械 故 障 排除 
读 图 与 绘图 Y 
累 纹 磨 削 工 艺 准备 У У 
梯形 丝 杠 的 麻 削 
员 杆 的 磨 削 X 
五 、 螺 纹 | 精密 梯形 丝 杠 的 磨 削 x 
磨 削 加 工 | ”螺纹 磨 前 精度 检验 У У 
СЕНЕ У 
累 纹 磨床 维护 保养 Z 
曝 纹 麻 床 故障 判断 У 
累 纹 磨床 精度 检验 与 机 械 故 障 排除 У 











“0 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





项 А 初级 





读 图 与 绘图 У 











齿轮 磨 削 工艺 准备 








艺 
7 一 6 一 6HL 齿轮 的 磨 前 X 














6HL 齿轮 的 磨 削 











齿轮 | 7 一 5 一 5HL 齿轮 的 磨 削 
加 精度 检验 Y 
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故障 判断 











精度 检验 与 机 械 故 障 排除 
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知识 削 误 差分 析 
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臣 式 车 床 床 身 导 轨 面 的 磨 削 
八 、 导轨 | 精密 磨床 导轨 的 磨 削 























磨 削 加 工 | 5 








名 误差 分 析 





可 
ем 

ақ 

ўї 


У 


护 保 养 Z 





障 判 断 














过 
№ 


аў 


度 检 验 与 机 械 故 障 排除 








а 

Ў 
яя 

я 





Я 
=< 





ра 
р 
Ur 





= 
或 
їй 





Е 
С. 








;准备 








= х 
їч 
ц 
Г 











Е 
一 
= 
= 
ў 
”< 




















第 工 部 分 考核 重点 和 试卷 结构 .7. 






































(2%) 
项 目 初级 | 中 级 | 高 级 
轴承 孔 的 后 麻 x 
НИ x 
ТЕ 行 磨 精度 检验 У У 
— т. 生 磨 误差 分 析 Y 
СЛИНИ" 2 
ТТ у 
生 麻 机 床 精度 检验 与 机 械 故障 排除 Y 























1.2 试卷 结构 


试卷 分 理论 知识 考试 和 技能 操作 考核 ， 理 论 知识 考试 采用 闭卷 笔试 方式 ， 技 能 
操作 考核 采用 现场 实际 操作 方式 进行 。 理 论 知识 考试 和 技能 操作 考核 均 实行 百 分 
制 ， 两 门 均 达到 60 分 及 以 上 者 为 合格 。 技 师 和 高 级 技师 鉴定 还 需 进行 综合 评审 。 

1. 理论 知识 试卷 结构 
理论 知识 考试 试卷 由 判断 题 、 选 择 题 、 简 答题 和 计算 题 四 部 分 组 成 ， 满 分 为 
100 分 。 

2. 技能 操作 试卷 结构 

一 套 完整 的 技能 操作 考核 试卷 包括 考核 准备 通知 单 、 考 核 试 卷 、 考 核 评 分 记录 
表 三 部 分 。 

П) 考核 准备 通知 单 : 在 实施 技能 操作 考核 之 前 ， 承 担 鉴 定 考核 的 鉴定 所 
(站 ) 需要 提前 做 好 考场 准备 工作 ， 考 核准 备 通知 单 是 为 各 鉴定 所 (站 ) 提供 的 一 
份 清单 ， 包 括 考试 所 需要 的 场地 、 车 辆 、 设 备 、 工 量具 、 辅 料 以 及 故障 设置 等 。 考 
核准 备 通 知 单 由 鉴定 中 心 提前 发 至 鉴定 所 (站 )。 

2) 考核 试卷 : 按照 职业 资格 鉴定 工作 规范 ， 考 核 试卷 中 包括 说 明 、 试 题名 
称 、 考 核 要 求 、 考 核 时 间 等 内 容 。 

考核 试卷 发 至 鉴定 所 (站 ) 的 监考 人 员 和 考评 员 。 

3) 考核 评分 记录 表 : 在 实施 鉴定 考核 的 过 程 中 ， 考 评 员 须 依据 各 试题 的 “ 配 
分 、 评 分 标准 ”， 对 考生 的 每 一 项 操作 进行 评判 和 记分 ， 最 后 进行 得 分 统计 、 签 
字 。 考 核 评分 记录 表 是 试卷 中 每 道 试题 的 配 分 、 评 分 标准 和 扣 分 、 得 分 记录 。 

考核 评分 记录 表 中 还 包括 该 试题 涉及 的 有 关 技 术 标准 ， 供 考评 员 实 施 鉴 定时 













































































考核 评分 记录 表 由 鉴定 所 (站 ) 发 至 考评 员 。 
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2.1 ШГ (0720) 试题 库 


2. 1. 


的 。 
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磨 工 〈 初 级 ) 理论 知识 试题 


、 是 非 题 (是 画 V， 非 画 x ) 














.M7120B 型 磨床 型 号 中 ,“B” 代 表 “ 半 自动 ”。 
.M1080 型 无 心 外 圆 魔 
. М8612 А 型 磨床 是 花 键 轴 磨 床 。 
. 相同 功率 的 直流 电动 机 的 体积 要 大 于 交流 电动 机 的 体积 。 





床 的 最 大 磨 削 直径 是 800mm。 








外 圆 磨 削 时 ， 工 件 的 旋转 运动 是 主 运动 。 
磨 前 的 进 给 运动 主要 是 由 砂轮 实现 的 。 














. 刚玉 类 磨料 的 主要 化 学 成 分 是 氧化 铝 。 
.砂轮 粒度 号 越 大 ， 表 示 磨 料 的 颗粒 越 大 。 
. 陶瓷 结合 剂 一 般 可 用 于 制造 薄片 砂轮 。 








. 砂轮 的 硬度 与 磨料 的 硬度 是 一 致 的 。 


. 砂轮 组 织 玻 松 ， 砂 轮 中 空隙 大 ， 可 减少 磨 削 热 ， 因 而 使 用 寿命 长 。 
. 树脂 结合 剂 砂轮 的 存放 期 要 比 橡胶 结合 剂 砂轮 的 存放 期 长 。 





. 我 国 制造 的 砂轮 ， 一 般 安全 工作 速度 为 35m/s。 

. 磨 前 抗 拉 强 度 较 高 的 材料 时 ， 应 选用 韧性 较 大 的 磨料 。 
. 粗 磨 时 应 选用 粗 粒度 砂轮 。 

. 磨 曾 硬 材料 应 选用 人 硬 砂 轮 。 





. 磨 削 过 程 中 ， 在 砂轮 转速 不 变 的 情况 下 ， 砂 轮 的 圆周 速度 也 是 


ИМ ИМК им м м м м м м м м м м м м м 

















. 乳化 液 常 由 质量 分 数 为 20% 的 乳化 油 与 水 配制 而 成 。 
. 金属 磨 曾 过 程 可 依次 分 为 滑 擦 、 刻 划 和 切 前 三 个 阶段 。 
. 磨 曾 时 ， 在 砂轮 与 工件 上 作用 的 磨 前 力 是 不 相等 的 。 














. 一 般 径 向 磨 削 分 力 是 切 向 磨 削 分 力 的 2 ~3 倍 。 


. ВОВА, РЕН 


. 工件 表面 烧伤 实际 上 是 一 种 由 磨 削 热 引起 的 局 部 退火 现象 。 
. 一 般 来 说 ， 工 件 材料 含 碳 量 越 高 ， 就 越 容易 产生 磨 前 裂纹 。 





| 力 越 大 。 








恒定 不 


ммм м м м 
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25. 
26. 
27. 
28. 
29. 
30. 


31. 


[95] 


2 





高 精度 、 低 表面 粗糙 度 值 磨 削 时 ， 需 配置 专门 的 净化 处 理 装 置 。 
硬度 较 高 的 砂轮 具有 比较 好 的 自 锐 性 。 

橡胶 结合 剂 砂轮 的 退让 性 差 。 

砂轮 强度 通常 用 安全 工作 速度 来 表示 。 

单 唱 刚玉 和 猪 刚玉 磨料 韧性 好 ， 适 于 成 形 磨 削 。 








磨 前 时 ， 橡 胶结 合剂 砂轮 不 能 用 油 作 切削 液 。 





砂轮 的 旋转 运动 能 切除 工件 表层 的 金属 ， 使 工件 形成 新 的 表面 ， 所 以 它 


进 给 运动 。 


一 个 国家 的 磨 前 工艺 水 平 ， 往 往 反 映 了 该 国家 的 机 械 制 造 工 艺 水 平 。 


33. 


34. 
35. 
36. 
37. 
38. 
39. 
40. 
41. 


42. 
43. 
44. 
45. 
46. 
47. 
48. 
49. 
50. 
51. 
52. 
53. 
54. 


55. 








磨 削 加 工具 能 磨 硬 材料 ， 不 能 磨 软 材料 。 
F60 粒度 是 指 磨 粒 可 以 通过 每 毫米 长 度 上 有 60 КД НАУ 
砂轮 组 织 号 越 大 ， 磨 粒 占 其 体积 的 分 数 越 大 。 




















磨 曾 特 别 软 而 韧 的 材料 时 ， 砂 轮 易 堵塞 ， 可 选用 硬度 较 低 的 砂轮 。 

















橡胶 结合 剂 砂轮 耐 湿性 差 。 
砂轮 中 的 空隙 会 造成 堵塞 ， 不 利于 散热 。 
精 磨 时 砂轮 的 硬度 应 比 粗 磨 时 低 些 为 好 。 


砂轮 表面 任 一 磨 粒 在 单位 时 间 内 所 经 过 的 麻 削 路 程 ， 称 为 砂轮 圆周 


柠 刚 玉 磨 料 特别 适 于 磨 曾 未 滩 人 硬 钢 、 调 质 钢 及 粗 磨 工序 。 

由 于 磨 削 加 工 是 精 加 工 工序 ， 所 以 不 可 能 有 较 高 的 金属 切除 率 。 
砂轮 的 “ 自 锐 作用 ”可 使 砂轮 保持 良好 的 磨 削 性 能 。 

齿轮 磨床 和 螺纹 磨床 分 别 用 3M 和 4M 表示 。 

磨床 的 传动 方式 主要 是 指 机 械 传 动 和 液压 传动 。 

工作 台 液 压 往 复 运动 系统 中 ， 工 作 台 的 运动 速度 由 游 流 阀 调 节 。 
液压 传动 系统 的 压力 由 节 流 阀 调节 。 

文明 生产 就 是 搞 好 工作 场地 卫生 。 

质量 管理 是 管理 人 员 的 事 ， 与 操作 工人 无 关 。 

用 纵向 磨 削 法 磨 削 外 圆 时 ， 工 件 宜 采用 较 高 的 转速 。 

用 切入 法 磨 削 外 圆 时 ， 砂 轮 工 作 面 上 磨 粒 负荷 基本 一 致 。 

轴 类 零件 用 两 顶尖 装 夹 比 用 卡 盘 装 夹 的 定位 精度 高 。 
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工件 用 卡 盘 装 夹 时 ， 头 架 主 轴 的 轴 向 寓 动 会 造成 工件 轴 向 圆 跳动 误差 。 





磨 削 细 长 轴 或 薄 壁 套 外 圆 时 ， 应 选用 较 硬 的 砂轮 。 
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- 10. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 〈 理 论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





56. 端面 、 外 圆 磨 削 时 ， 砂 轮 斜 向 切入 ， 可 同时 磨 削 工 件 的 圆柱 面 和 轴 肩 面 





о 








Е. 
57. НИЈЕ ИТНЕ Зло ГАРУ, РЖ то ТАИ РЧ 1 о (0) 
58. Жене, т ЗА ЗНА Е ИНГЕ С) 
59. 用 金刚 石 笔 修 整 砂 轮 时 ， 笔 尖 要 高 于 砂轮 中 心 1~2mm。 ( ) 
60. 修整 外 圆 砂 轮 时 ， 一 般 先 修整 砂轮 端面 ， 然 后 再 修整 砂轮 的 圆周 面 。 

И. 
61. 磨 肖 光滑 轴 时 ， 需 进行 接 刀 磨 肖 ， 粗 、 精 磨 及 接 刀 均 采 用 纵向 磨 削 法 。 








( 
62. Ета НЧ ВЭА АА. ПА НН, Зо ГА ЕЕ РА 5 
63. 外 圆 磨 削 中 出 现 工件 弯曲 的 现象 ， 主 要 是 由 于 工件 刚性 差 。 


) 

И. 

| ( :2 

64. 外 圆 磨 削 中 出 现 工件 有 喜 形 的 现象 ， 主 要 是 由 于 磨 削 用 量 太 大 。 (  ) 
о. 

(0) 

) 























65. 磨 前 外 圆 时 砂轮 的 接触 弧 要 小 于 磨 前 内 圆 时 的 接触 弧 。 

66. 圆柱 形 工件 外 圆 的 磨 前 余 量 是 按 单 面 计算 的 。 

67. 用 切入 磨 削 法 磨 削 外 圆 时 ， 被 磨 工 件 外 圆 长 度 应 小 于 砂轮 宽度 。 ( 

68. 用 纵向 磨 削 法 磨 肖 外 圆 时 ， 在 砂轮 整个 宽度 上 ， 磨 粒 的 工作 情况 是 相同 

































































的 。 ( ) 
69. 精 磨 外 圆 时 应 选用 粒度 为 fF46 ~ F60 的 砂轮 。 ( ) 
70. 磨 削 同 轴 度 要 求 较 高 的 台阶 轴 轴 有 颈 时 ， 应 尽 可 能 在 一 次 装 夹 中 将 工件 各 表 

面 精 磨 完毕 。 ( ) 
71. 头 架 和 尾 座 的 中 心 连 线 对 工作 台 运 动 方向 不 平行 〈 在 垂直 平面 内 ) ， 工 件 

外 圆 将 被 磨 成 细 腰 。 ( ) 
72. 磨 削 轴 肩 端面 时 ， 砂 轮 主轴 中 心 线 与 工件 运动 方向 不 平行 会 造成 端面 内 部 

У. ( ) 
73. 磨 削 过 程 中 要 产生 大 量 磨 削 热 ， 在 磨 削 区 内 ， 瞬 时 温度 可 达 2000°С 。 

( ) 
74. 一 般 砂 轮 主轴 上 紧 固 砂轮 用 的 螺钉 为 右 旋 。 ( ) 
75. 内 圆 麻 削 用 的 砂轮 ， 党 用 粒度 为 F80 100. ( ) 
76. 内 圆 磨 削 的 砂轮 圆周 速度 在 30 ~ З5 ш/з 范围 内 。 ( ) 
77. 通常 内 圆 磨 削 所 用 的 砂轮 硬度 比 外 圆 磨 削 所 用 的 砂轮 软 1 ~2 小 级 。 

( ) 
78. 装 夹 外 形 不 规则 的 工件 ， 或 定 心 精度 较 高 的 套 类 工件 时 ， 可 采用 自 定 心 卡 

盘 。 ( ) 
79. 工件 以 与 孔 的 轴线 相 垂 直 的 端面 定位 时 ， 可 采用 花 盘 装 夹 。 ( ) 
80. 用 单 动 卡 盘 装 夹 工件 时 ， 卡 爪 夹 紧 的 长 度 越 长 越 好 。 ( ) 
81. 当中 心 架 的 支承 中 心 与 卡 盘 回转 轴线 不 一 致 时 ,会 造成 工件 轴 癌 帘 动 现 


第 2 部 分 试 ш 库 “ 11. 












































































































































象 。 ( ) 
82. 内 圆 磨 削 的 纵向 进 给 量 应 比 外 圆 磨 削 大 些 ， 有 利于 工件 散热 。 ( ) 
83. 磨 削 齿轮 也 时， 应 找 正 工 件 齿 面 的 项 圆 直 径 。 ( ) 
84. 磨 削 孔径 相差 较 大 的 台阶 孔 时 ， 应 按 其 中 的 小 孔 直 径 来 选择 砂轮 直径 。 

( ) 
85. 微 锥 心 轴 的 锥 度 一 般 为 1:2000 左右 。 ( ) 
86. 内 圆 磨 削 工 件 产 生 喇叭 口 ， 主 要 原因 是 砂轮 磨 钝 。 ( ) 
87. 内 冷却 心 轴 的 附加 作用 是 使 工件 内 壁 散热 。 ( ) 
88. 用 纵 回 磨 削 法 磨 削 内 圆 时 ， 砂 轮 超 越 孔 口 的 长 度 一 般 为 砂轮 宽度 的 173 ~ 

1/2。, ( ) 
89. 磨 前 深 孔 和 经 热处理 的 孔 时 ， 余 量 应 小 一 些 。 ( ) 
90. 具有 保护 锥 的 中 心 孔 多 用 于 高 精度 、 加 工 工序 较 长 或 需 多 次 修 磨 的 工件 。 

( ) 

91. 内 圆 磨 削 的 砂轮 直径 小 ， 在 相同 的 圆周 速度 下 ， 其 磨 粒 在 单位 时 间 内 参加 

切削 的 次 数 比 外 圆 磨 削 要 增加 10 ~ 20 倍 。 ( ) 

92. 圆锥 面 配合 的 零件 定 心 精度 较 高 ， 并 能 获得 较 高 的 同 轴 度 。 ( ) 
93. 在 包含 圆锥 轴线 的 截 平面 上 测量 的 两 素 线 之 间 的 夹 角 叫 作 圆 锥 的 斜 角 。 

( ) 

94. 磨床 头 架 主轴 锥 孔 和 尾 座 套 简 锥 孔 常 用 莫 氏 圆锥 。 ( ) 

95. 在 M1432A 型 万 能 外 圆 磨床 上 磨 前 圆锥 半角 三 9° 的 外 圆锥 面 时 ， 可 采用 转 

动 上 工作 台 的 方法 。 ( ) 
96. 转动 头 架 磨 外 圆锥 时 ， 工 件 不 能 用 顶尖 装 夹 。 ( ) 




















97. 采用 转动 砂轮 架 角度 磨 削 外 圆锥 面 时 ， 工 作 人 台 能 作 纵向 运动 。 ( ›) 
98. 圆锥 的 精度 检验 包括 形状 、 尺 寸 、 锥 度 (或 角度 ) 和 大 、 小 端 直径 等 。 













































































( ) 

99. 测量 圆锥 度 为 10"30 +0 的 圆锥 体 工件 时 ， 可 用 分 度 值 为 2' 的 游标 万 能 角度 

尺 。 ( ) 

100. 采用 转动 上 工作 台 的 方法 磨 削 外 圆锥 面 能 获得 较 高 的 精度 ， 使 用 也 较为 

广泛 。 р. 
101. ЖАЖЕ Е И ЧЕ РЕ НОГАТА, Е ЗЕ СР ТАТ ЕТА АЗЕ о 

(0) 

102. 当 工件 的 圆锥 角 超 过 上 工作 台所 能 回转 的 角度 时 ， 可 采用 转动 头 架 角 度 

的 方法 来 磨 前 圆锥 面 。 ( 2-9 

103. 精度 较 高 的 工件 锥 度 可 用 正弦 规 和 百 分 表 进行 测量 。 ( ) 

104. 成 批 生产 圆锥 角度 要 求 不 高 而 锥 角 较 大 、 长 度 又 较 短 的 工件 ， 可 根据 角 





度 大 小 做 成 专用 的 角度 样板 来 测量 。 ( 


ми 
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的 主轴 孔 。 ( 
106. 采用 圆锥 量规 检验 终 磨 后 的 圆锥 面 时 ， 接 触 面 可 不 大 于 75%。 ( 
107. 当 工 件 上 的 圆柱 面 和 圆锥 面 精度 要 求 相 同时 ， 一 般 应 移 磨 圆锥 面 。 

( ) 

108. 莫 氏 锥 度 共 分 7 个 号 码 ， 尺 寸 大 小 不 一 ,但 锥 角 是 相等 的 。 С" 

109. 磨 肖 圆锥 时 ， 产 生 双 曲线 误差 的 主要 原因 是 砂轮 旋转 轴线 与 工件 的 旋转 








105. 米 制 圆锥 的 特点 是 锥 度 不 变 ， 记 忆 方 便 。 这 类 圆锥 一 般 应 用 于 大 型 机 床 
) 
) 







































































轴线 不 等 高 。 С. 2 
110. 圆锥 工件 表面 出 现 直 波纹 振 痕 ， 主 要 原因 是 砂轮 不 平衡 。 ( ) 
111. 由 于 用 砂轮 端面 磨 削 平面 热 变 形 大 ， 所 以 应 选用 粒度 细 、 硬 度 较 硬 的 树 

旧 结 合剂 砂轮 。 Е. 
112. 在 平面 磨 削 时 ， 一 般 可 采用 提高 工作 台 纵 向 进 给 速度 的 方法 来 改善 散热 

条 件 ， 提 高 生产 率 。 ба 
113. 在 用 砂轮 端面 磨 削 平面 时 ， 将 磨 头 倾斜 一 微小 角度 ， 减 少 砂 轮 与 工件 的 

接触 面积 ， 可 改善 散热 条 件 。 ( ) 
114. 横向 磨 削 法 适用 于 磨 削 长 而 宽 的 工件 平面 。 (0) 
115. 平面 磨 削 的 砂轮 圆周 速度 不 宜 过 低 ， 一 般 为 33m/s。 ( 59 
116. 平面 磨 削 时 ， 应 采用 硬度 低 、 粒 度 粗 、 组 织 玻 松 的 砂轮 。 С. 
117. 用 电磁 吸盘 装 夹 小 而 薄 的 工件 时 ， 无 需 放置 挡 板 。 ( ) 
118. 修 磨 电磁 吸盘 台面 时 ， 电 磁 吸盘 应 接 通 电源 。 ( ) 
119. 用 横向 磨 前 法 平面 磨 前 时 ， 磨 前 客 度 应 等 于 横向 进 给 量 。 (0) 























120. 台阶 端面 磨 削 后 ， 端 面 是 否 平整 可 观察 工件 端面 的 刀 痕 来 判定 ， 平 整 端 

面 的 刀 痕 为 交叉 曲线 。 ( ) 
121. 工件 的 平面 度 常 用 刀口 形 直 义 检查， 也 可 用 涂 色 法 、 透 光 法 检查 。 

( ) 


122. 平面 磨 削 时 ， 平 面 的 平面 度 超 差 主要 是 由 于 工件 的 变形 引起 的 。 (  ) 
123. 磨 削 斜面 用 正弦 电磁 吸盘 装 夹 时 ， 若 加 工 斜 面 长 度 大 于 工件 厚度 ,正弦 






























































电磁 吸盘 应 与 工作 台 运 动 方向 垂直 放置 。 ( ) 
124. 在 丸 磨 刀具 时 ， 常 用 间断 磨 削 。 所 谓 间 断 磨 削 ， 就 是 在 砂轮 圆周 上 开 有 
一 定 宽度 、 深 度 的 沟 覃 。 ( ) 
125. 在 为 磨 刀具 的 后 刀 面 时 ， 一 般 选 用 镶 块 砂轮 。 ( ) 
126. 为 磨 后 刀 面 可 用 碟 形 砂轮 或 平 形 砂轮 。 ( ) 
127. 新 制 贸 刀 一 般 先 为 磨 前 刀 面 ， 然 后 磨 校准 部 分 的 外 圆 、 倒 锥 及 切削 部 分 
锥 面 ， 再 为 磨 后 刀 面 。 ( ) 
128. 力 磨 尖 齿 刀具 后 刀 面 时 ， 齿 托 片 应 比 刀具 中 心 高 一 些 。 ( ) 





129. M6025 型 万 能 工具 磨床 也 可 用 来 磨 削 内 、 外 圆柱 面 和 圆锥 面 。 ( ) 
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130. ВЕЛИ ЖИ 99 5 А А Л АЖ о ( ) 

131. ТАЖ ЕА ВЕЖ.А 9 Во, ПОА СТА А тар йе) СЕВ, ЛУ 

т, ЕРЕ АЗЛК ПАТ, сло РЕ ТАТА, ( ) 

132. 凡 形 状 不 同 于 平面 和 圆柱 〈 锥 ) 面 的 表面 均 称 为 成 形 面 。 ( ) 

133. (И ТА АРЕ НОР Лу БЕА ДЗР 0 ( ) 

134. 修整 号 圆 弧 砂 轮 的 半径 应 比 工 件 圆 孤 半径 上 略 大 些 。 ( ) 
135. 在 平面 磨床 上 用 成 形 砂轮 磨 前 圆 弧 槽 时 ， 粗 磨 和 精 磨 均 采 用 切入 磨 前 法 。 

( ) 

136. 用 成 形 砂轮 磨 前 成 形 面 时 ， 应 将 人 砂轮 修整 成 与 工件 型 面 完 全 吻合 的 反 型 

面 。 ( ) 
137. 用 靠 模 法 磨 削 成 形 面 ， 靠 模 工 作 型 面 是 与 工件 型 面 完全 吻合 的 反 型 面 。 

( ) 


138. УРАКА Е НИЕ НИЕ ЛЕ УЕ ЕЛЕ С) 
139. 无 心 外 圆 磨床 在 磨 削 时 ， 工 件 中 心 应 低 于 磨 削 轮 和 导 轮 中 心 。 (  ) 
140. 无 心 外 圆 磨 削 为 顺 麻 ， 即 工件 的 旋转 方向 与 磨 削 轮 的 旋转 方向 相同 。 






























































( ) 

141. Е] $45mm 的 工件 外 圆 ， 可 选择 M1040 型 无 心 外 圆 磨床 。 ( ) 
142. 无 心 外 圆 磨床 磨 削 时 ， 如 果 导 板 偏向 磨 削 轮 一 侧 ， 工 件 就 会 被 磨 成 细 腰 

形 。 ( ) 
143. 无 心 外 圆 磨床 磨 削 时， 如 果 导 板 俩 向 导 轮 一 侧 ， 工 件 就 会 被 磨 成 腰鼓 形 。 

( ) 

144. 无 心 外 圆 磨床 的 托 板 厚 度 应 比 工 件 直径 小 1.5 ~2mm。 (> 
145. 在 无 心 外 圆 磨 床上 用 切入 法 磨 肖 球面 等 成 形 面 时 ， 导 轮 的 宽度 应 比 磨 削 

轮 宽 一 些 。 ( ) 
146. 导 轮 的 倾斜 角 增 大 时 ,工件 的 速度 增 大 ， 生 产 率 提高 ,工件 表 面 粗 焰 度 
值 也 增 大 。 РЕ. 
147. 当 在 无 心 外 圆 磨床 上 加 工 细 长 工件 时 ， 为 了 防止 磨 削 过 程 中 工件 上 下 跳 
动 ， 可 使 工件 中 心 低 于 砂轮 中 心 。 ( ) 
148. 用 贯穿 法 磨 前 时 ， 导 轮 的 宽度 与 磨 前 轮 相同 。 К. 9 
149. 靠 导 轮 一 侧 的 后 导 板 应 相对 导 轮 工作 面 凸 出 一 定 距离 。 ТК: 
150. 无 心 外 圆 磨 削 时 ， 由 磨 削 轮 带 动工 件 作 圆周 进 给 和 纵向 进 给 ， 导 轮 只 起 
导向 作用 。 ( ) 
151. 磨 削 螺 纹 时 ， 砂 轮 架 的 倾斜 方向 必须 与 工件 螺纹 升 角 方 向 相同 。 (  ) 





152.， 当 螺纹 的 圆柱 轴线 处 于 铅 垂 方向 时 ， 螺 旋 线 的 可 见 部 分 自 左 向 右上 升 时 ， 
该 螺纹 线 为 右 旋 。 ( ) 
153. 用 多 线 砂 轮 磨 削 螺 纹 时 ， 当 砂轮 完全 切入 牙 深 后 ， 工 件 回 转 一 周 后 即 可 
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磨 出 全 部 螺纹 牙 型 。 (  ) 
154. 磨 前 螺纹 时 ， 为 了 使 砂轮 能 在 较 长 时 间 内 保持 准确 的 截 形 ， 应 选择 G ~ К 


级 硬度 的 砂轮 。 
155. 磨 削 螺纹 时 ， 一 般 选 用 中 等 组 织 的 砂轮 。 
156. 磨 肖 螺纹 时 ， 为 保证 砂轮 修整 出 准确 的 截 形 ， 应 选用 平 形 砂 轮 。 
157. 一 般 螺 纹 磨床 采用 硫化 切削 液 。 



































158. 多 线 砂 轮 磨 前 螺纹 的 效率 高 ， 但 砂轮 和 工件 的 螺纹 升 角 容 易 产 生 干 涉 。 



















































































( ) 

159. 采用 单线 砂轮 磨 肖 螺纹， 粗 磨 时 可 双向 吃 刀 ， 精 磨 时 可 单 向 吃 九 ， 保 证 
两 边 磨 前 量 一 致 。 ( ) 

160. 如 果 磨 前 的 螺纹 精度 要 求 不 高 ， 数 量 又 多 ， 则 可 以 用 多 线 砂轮 粗 磨 ， 然 
后 用 单线 砂轮 精 磨 。 ( ) 

二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 人 空格 内 ) 

1. 磨 削 时 砂轮 的 圆周 速度 一 般 在 左右 。 

А. 25m/s В. 35m/s С. 45m/s 

2. М7475В 表示 经 过 第 二 次 改进 设计 的 磨床 。 

А. 臣 轴 圆 台 平面 В. 立轴 圆 台 平面 С. 立轴 矩 台 平面 

3. MG1432A 表示 万 能 外 圆 磨 床 。 

А. 高 级 В. 高 速 С. 高 精度 

4. М8240 型 曲轴 磨床 的 最 大 回转 直径 为 

A. 40mm B. 400mm C. 4000mm 

5，S7332 表示 磨床 。 

A. 高 速 B. 数控 С. 螺纹 

6. 万 能 外 圆 磨床 的 砂轮 架 安 装 在 床 喘 垫 板 的 横向 导轨 上 ， 可 使 砂轮 实现 

运动 。 

А. Зр В. 纵向 С. 横向 

7. 三 相交 流 异步 电动 机 可 以 通过 改变 进行 调 速 。 

А. 磁 通 、 变 电 、 串 和 人 调 速 电阻 В. 电 频 、 磁 极 对 数 或 供电 频率 

С. 接线 方法 

8. 发 现 电 气 故 障 时 ， 应 使 用 О 

А. Ж В. 酸 碱 泡沫 灭火 机 С. 四 氯 化 碳 灭火 机 

9. 外 圆 磨 削 的 主 运动 是 8 

А. 工件 的 圆周 进 给 运动 В. 人 砂轮 的 高 速 旋转 运动 

C. 工件 的 纵向 进 给 运动 





10. 具有 砂轮 的 旋转 运动 、 工 件 的 纵向 运动 、 人 砂轮 或 工件 的 横向 运动 、 人 砂轮 的 








垂 向 运动 的 磨 削 方式 是 ЖН. 
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А. 外 圆 В. ИЯ С. 平面 

П. 采用 传动 ， 可 以 使 磨床 运动 平稳 ， 并 可 实现 较 大 范围 内 的 无 级 
变速 。 

А. 齿轮 B. 带 C. 液压 

12. 传动 具有 力 的 放大 作用 和 较 好 的 自 锁 性 。 

A. 齿轮 B. 链 С. 螺旋 D. 带 

13. 精密 磨床 导轨 的 润滑 剂 常 用 a 

A. 工 -AN2 号 全 损耗 系统 用 油 B. 工 -AN10 号 全 损耗 系统 用 油 





C. 工 -AN68 号 全 损耗 系统 用 油 
14. 用 于 闭 式 齿轮 副 及 轴承 等 处 的 润滑 方式 为 


А. 滴 油 润滑 В. 油 息 (зв), 油 绳 润滑 
C. 油 池 润滑 р. 飞溅 润滑 
15. 磨料 从 蔬 到 脆 的 次 序 为 


А. 碳化 硅 、 刚 玉 、 人 金刚石、 立方 氮 化 硼 
В. МЕ, ВЕ, УМЕ, НИМ 
С. 碳化 硅 、 刚 玉 、 立 方 氮 化 硼 、 金 刚 石 















































16. 磨 削 铸铁 材料 时 ， 应 选择 磨料 。 

А. 黑色 碳化 硅 В. 0125 С. АИ 

17. 磨 前 硬 材料 时 应 选用 砂轮 。 

А. 便 В. 软 С. ДНЯ р. 超 软 

18. 超 薄 型 切割 用 片 状 砂轮 采用 结合 剂 。 

А. ВЕ В. 树脂 С. 橡胶 

19. 磨料 主要 用 于 磨 前 高 硬度 、 高 韧性 的 难 加 工 钢材 。 

А. Е В. АЛЕ С. 金刚 石 р. 碳化 硅 

20. 磨 粒 是 微小 尺寸 的 晶体 结构 ， 韦 性 和 自 锐 性 较 好 。 

А. 单 咒 刚玉 В. 微 晶 刚 玉 С. 铬 刚玉 

21. 精 磨 外 圆 时 应 选用 粒度 为 的 砂轮 。 

А. Е46 ~ F60 В. F60 ~ 上 80 С. Е100 - Е240 

22， 当 砂轮 直径 变 小 时 ， 会 出 现 磨 肖 质量 下 降 的 现象 ， 这 是 由 于 砂轮 圆周 速度 
НИ 

А. 提高 В. 不 变 C. 下 降 

23. 当 人 砂轮 与 工件 的 接触 面 较 大 时 ， 为 避免 工件 烧伤 和 变形 ， 应 选择 
的 砂轮 。 

А. 粗 粒度 、 较 低 硬度 В. 粗 粒 度 、 较 高 便 度 С. 细 粒 度 、 较 高 硬度 

24. 外 圆 磨 削 时 ， 横 向 进 给 量 一 般 取 _ што 





А. 0. 001 -0. 005 В. 0. 005 -0. 04 С. 0.01 ~ 0. 04 
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25. 工件 的 圆周 速度 应 与 保持 一 定 的 比例 关系 。 
А. 磨 削 余 量 В. 砂轮 宽度 С. 磨 削 速度 
26. 钝 化 的 磨 粒 自 行 月 碎 或 脱落 ， 使 砂轮 保持 锐利 的 特性 称 为 砂轮 








о 


А. 寿命 В. 强度 С. 自 锐 性 

27: 的 大 小 与 工件 强度 、 砂 轮 特性 、 磨 前 宽度 以 及 磨 前 用 量 有 关 。 
А. 砂轮 圆周 速度 В. 纵向 进 给 速度 С. 磨 削 力 
28. 磨 削 软 金属 和 非 铁 金属 材料 时 ， 为 防止 磨 肖 时 产生 堵塞 现象 ， 应 选择 



























































的 砂轮 。 

А. 粗 粒 度 、 较 低 硬度 В. 细 粒 度 、 较 高 硬度 С. 粗 粒度 、 较 高 硬度 

29. 乳化 液 一 般 取 质量 分 数 为 的 乳化 油 和 水 配制 而 成 。 

А. 2% -5% В. 5% - 10% С. 10% -20% 

30. 常用 来 作 磨 削 切削 液 的 油 类 为 。 

А. 工 -AN32 号 全 损耗 系统 用 油 В. № 主轴 油 

С. 工 -AN68 号 全 损耗 系统 用 油 

31. 磨 前 过 程 中 ， 开 始 时 磨 粒 压 向 工件 表面 ， 使 工件 产生 变形 ， 这 为 
一 阶段 。 

А. 滑 移 В. 塑性 С. 弹性 D. 挤 裂 

32. 磨 削 用 量 中 ， 对 磨 削 力 影 响 最 大 的 是 

А. 砂轮 圆周 速度 В. 背 吃 刀 量 С. 纵向 进 给 量 

33. 磨 削 时 会 产生 大 量 的 磨 削 热 ， 一 部 分 热量 传人 砂轮 、 磨 恨 或 被 切削 液 带 
， 有 的 热量 传人 工件 和 剩 下 的 磨 习 。 

А. 40% В. 60% С. 80% 

34. 磨 削 时 容易 产生 磨 削 裂纹 。 

А. 低 碳 钢 В. 中 碳 钢 С. 泽 火 高 碳 钢 

35. 砂轮 的 粒度 对 磨 前 工件 的 和 磨 削 效率 有 很 大 影响 。 

А. 尺寸 精度 B. 表面 粗糙 度 С. 几何 精度 

36. 用 纵向 磨 削 法 麻 削 外 圆 ， 当 砂轮 麻 削 至 台 肩 一 边 时 ， 要 使 工作 人 台 

， 以 防 出 现 凸 缘 或 锥 度 。 

A. 立即 退出 B. 停留 片刻 С. 缓慢 移动 

37. 采用 纵向 磨 削 法 磨 削 外 圆 时 ， 砂 轮 超 越 工 件 两 端的 长 度 一 般 取 砂 轮 宽度 也 

A. 1/2 ~2/3 B. 1/3~1/2 С. 1/3 ~2/3 

38. ЖУРА, а но н 5 

А. 0.0lmm 以 下 В. 0. 01 ~0. 03mm C. 0.05 ~0. 10mm 


39. ЗУ ЛЕНИ, ВЕТЕР ВЕКИ о 
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А. 较 大 B. 各 不 相同 С. 基本 一 致 

40. 外 圆 用 深切 绥 进 磨 前 时 ， 纵 向 进 给 量 》 (В 为 砂轮 宽度 ) 。 
А. (0.08~0.15) В В. (0.2-0.4) В С. (0.4-0.8) В 
41. 当中 心 孔 为 椭圆 形 时 ， 工 件 会 被 磨 成 形 。 

А. 多 楼 В. ВА С. 椭圆 

42. 顶尖 的 锥 面 与 工件 中 心 孔 配合 的 接触 面 应 大 于 о 

А. 60% В. 70% С. 80% 

43. 夹 头 主 要 起 作用 。 

А. ЖЖ В. 定位 С. 传动 

44. 精 磨 外 圆 时 ， 砂 轮 的 硬度 应 于 粗 磨 。 

А. 高 В. К С. 等 

45. 平衡 砂轮 一 般 是 指 对 砂轮 的 平衡 。 

A. 安装 В. й С. 动 

46. ЛИКА ЧЕ у о 





А. 0.0lmm/1000mm В. 0.02mm/1000mm С. 0. 05/1000 тт 
47. ВТЕР АТ, УЖ ВН =, Т, РМ ОРТ ТЕ 



































其 о 

А. 上 部 В. 中 间 С. 下 部 

48. 磨 曾 外 圆 时 ， 辱 工件 表面 出 现 直 波形 振 纹 或 表面 粗糙 度 值 增高 ， 则 表明 砂 
轮 о 

А. 麻 印 B. 硬度 低 С. 粒度 粗 

49. 修整 砂轮 用 的 金刚 石 尖 端 应 研 成 的 尖 角 。 

А. 50° - 60° В. 60° ~ 70° С. 70° ~ 80° 

50. 29Р, ПРИЗА АЕ д АН 01 2 [8] АЧ Ао ар 1н 7—9) 

А. 0. 02 ~ 0. 05 В. 0.1-0.2 С. 0.2 ~ 0. 3 

51. 磨 削 光 滑 轴 时 ， 一 般 要 安装 次 。 

А. — В. Я С. 多 

52. 外 圆 磨 削 台阶 轴 端 面 时 ， 需 将 砂轮 端面 修整 成 形 。 

A. 平 В. Вц С. 内 四 

53. 一 般 短 套 类 工件 常 以 内 孔 为 定位 基准 磨 削 外 圆 表面 ， 可 用 装 夹 。 

А. 自 定 心 卡 盘 В. 单 动 卡 盘 С. 微 锥 心 轴 

54. 用 金刚 石 修整 砂轮 时 ,金刚石 笔 轴线 应 安装 。 

A. 保持 水 平 В. 向 下 倾斜 5" -10° С. 向 下 倾斜 15° -30° 

55. 磨 削 精密 主轴 时 ， 宜 采用 顶尖 。 





А. 铸铁 в. 合金 钢 с 硬 质 合金 
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56. Ч 时 ， 在 磨 削 力作 用 下 不 易 产 生变 形 和 振动 时 ， 可 选用 较 大 的 背 
吃 刀 量 和 纵向 进 给 量 。 


A. 工件 尺寸 大 、 刚 性 好 
В. 砂轮 的 硬度 低 、 粒 度 大 
С. 被 加 工 零件 材料 的 强度 和 硬度 大 





57. 外 圆 磨 削 中 工作 台 运 行 时 有 有 疏 行 现象 ， 这 时 需要 о 
А. 增加 导轨 润滑 油 В. 177700 С. ЖИС 
58. 外 圆 磨 削 时 ， 提高 ， 会 使 工件 表面 粗糙 度 值 降低 。 

















А. 砂轮 圆周 速度 B. 工件 圆周 速度 C. 纵向 进 给 速度 
59. 内 圆 磨 削 时 ， 砂 轮 直 径 与 工件 直径 的 比值 通常 为 0.5 ~0.9， 当 工件 孔径 较 
































小 时 ， 其 比值 应 取 о 
А. 大 些 B. 小 些 С. 中 间 值 
60. 用 纵向 法 磨 削 内 圆 时 ， 砂 轮 超越 孔 口 的 长 度 一 般 为 砂轮 宽度 的 о 
А. 1/5 ~ 1/3 В. 1/3 ~ 1/2 С. 1/2 ~ 2/3 
61. 内 圆 磨 削 时 ， 砂 轮 外 圆 与 工件 内 孔 成 接触 。 
А. 内 接 圆 В. 外 接 圆 С. 内 切 圆 D. 外 切 圆 
62. 砂轮 退出 内 孔 表 面 时 ， 先 要 将 砂轮 从 横向 退出 ， 然 后 再 从 纵向 进 给 方向 退 












































出 ， 以 免 产 生 痕迹 。 

А. 直 波 纹 В. 波浪 纹 C. 螺旋 

63. 内 圆 磨 前 的 尺寸 公差 等 级 为 级 。 

A. IT4 ~ IT5 В. IT6 ~ IT7 С. 118 ~ IT9 

64. 工件 在 花 盘 上 用 几 个 压板 压 紧 时 ， 夹 紧 力 方向 应 于 工件 的 定位 基 
准 面 。 

А. 平行 В. 垂直 С. 倾斜 

65. 麻 削 较 长 工件 的 内 圆 ， 用 单 动 卡 盘 装 夹 时 ， 一 般 约 夹 持 mm。 

А. 5-8 В. 10-15 С. 20-30 

66. 内 圆 磨 削 所 用 砂轮 的 硬度 比 外 圆 磨 削 所 用 砂轮 的 硬度 о 

А. 低 3 ~4 级 B. 低 1~2 级 С. 高 1~2 级 

67. 磨 削 内 圆 时 产生 锥 形 误 差 与 砂轮 在 孔 口 的 越 出 量 有 关 ， 主 要 原因 
是 о 








А. 砂轮 在 孔 口 两 端的 越 出 量 不 等 
































в 砂轮 越 出 孔 口 太 长 C. 砂轮 越 出 孔 口 太 短 
68. 用 螺纹 紧 固 内 圆 砂 轮 时 ， 人 砂轮 内 孔 与 接 长 轴 的 配合 间 际 要 适当 ， 不 要 超过 
A. 0.1 B. 0.2 C. 0.4 


69. 内 圆 砂 轮 接 长 轴 的 锥 面 与 磨 头 主轴 锥 孔 的 接触 面 要 好 ， 一 般 应 不 小 
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А. о 

А. 70% В. 80% С. 90% 

70. 内 圆 磨 前 时 ， 粗 磨 留 给 精 磨 的 余 量 一 般 取 mm。 

A. 0.02 ~0.04 B. 0.04 ~0.08 C. 0.08 ~0.10 

71. Е НР УРЕ АА СИЕ, ЕЛ. з. 
杆 等 。 

А. 单 动 卡 盘 В. 花 盘 С. 精密 角 铁 

72. 圆锥 锥 度 的 计算 公式 为 

А. С =tana/2 В. С =2tana С. С=Жапа/2 

73. 当 圆 锥 面 的 锥 角 在 以 下 时 ， 可 传递 较 大 的 转 矩 。 

А. 10° В. 5° С2:39 

74. 米 制 圆锥 的 锥 度 都 一 样 ， 规 定 С = 

А. 1:10 В. 1:20 С. 1:50 

75. 圆锥 直径 的 公差 通常 根据 相配 零件 所 人 允许 的 来 确定 。 

А. 大 端 直径 В. 小 端 直径 C. 轴 向 位 移 量 

76. 磨 肖 精密 圆锥 工件 用 涂 色 法 检验 时 ， 接 触 面 应 大 于 。 

А. 75% В. 80% С. 85% 

77. 用 涂 色 法 检验 圆锥 工件 时 ， 应 保证 其 接触 面 靠近 | 

А. 小 端 B. 中 部 C. 大 端 

78. 采用 转动 上 工作 台 的 方法 磨 前 外 圆锥 面 时 ， 上 工作 台 可 转动 的 角度 一 般 为 
顺 时 针 о 

А. 3° В. 6° С. 9° 

79. 当 磨 前 锥 度 较 大 而 又 较 长 的 工件 时 ， 只 能 用 转动 的 方法 来 磨 前 。 

А. 上 工作 台 В. 头 架 С. 砂轮 架 

80. 转动 头 架 磨 内 圆锥 的 方法 ， 适 用 于 磨 削 的 内 圆锥 。 

А. 长 度 较 短 、 锥 度 较 小 В. 长 度 较 短 、 锥 度 较 大 

С. 长 度 较 长 、 锥 度 较 大 

81. 正弦 规 可 用 来 检验 的 锥 度 。 

А. 内 圆锥 В. 外 圆锥 С. 内 圆锥 和 外 圆锥 

82. 磨 削 圆锥 面 时 ， 若 砂轮 旋转 轴线 与 工件 旋转 轴线 不 等 高 ， 就 会 产生 
误差 。 

А. 抛物 线 В. 椭圆 曲线 С. ХНА 

83. ДЕБРЯХ РА ТАТ Е НК тр А ЗР Тат, ЖЖ М. 

А. 横向 В. ЖЕ С. 阶梯 


84. ЛЕ то ТАТАР ИИ, ВЕНА, НЕ ИЖ, ЖЖ, ЛАК 
采用 结合 剂 砂 轮 。 
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А. 陶瓷 B. 树脂 С. 橡胶 

85. М7120 型 目 轴 和 矩 台 平面 磨床 工作 台 的 宽度 为 5 

А. 120mm В. 200mm С. 400mm 

86. 采用 端面 麻 削 法 磨 削 平 面 时 ， 若 出 现 ， 则 说 明 磨 头 与 工作 台 
ЕН. 

А. 左旋 波纹 В. 右 旋 波纹 C. 交叉 双 纹 

87. 电磁 吸盘 是 根据 电 的 原理 制 成 的 。 

A. 电流 感应 B， 磁 效应 С. 欧姆 定律 

88. 为 改善 端面 磨 削 质量 ， 可 将 磨 头 倾斜 一 个 角度 ， 以 减 小 砂轮 与 工件 的 接触 
面积 ， 此 时 磨 出 的 平面 呈 形 。 

А. 中 凸 B. 台阶 С. 中 四 

89. 在 电磁 吸盘 上 装 夹 工件 时 ， 工 件 定位 表面 盖 住 绝缘 磁 层 条 数 应 尽 可 能 
地 

A. 多 В. 少 С. 全 部 盖 住 

90. 用 人 台阶 磨 削 法 磨 削 平面 时 ， 可 在 重 向 进 给 中 麻 去 全 部 余 量 。 

А. 一 次 В. 两 次 С. 三 次 

91. 磨 削 薄 片 零件 常用 粘 附 装 夹 ， 所 用 粘 结 剂 的 粘 结 力 从 大 到 小 顺 次 
为 8 

А. АЖ, В, КЕ В. 石蜡 、 低 熔点 合金 、 松 香 

С. 低 熔 点 合金 、 松 香 、 石 蜡 

92. 平面 磨 削 砂轮 的 粒度 一 般 为 

А. F36 ~ Е46 B. F60 С. F60 ~ F80 

93. 用 砂轮 端面 磨 削 时 磨 头 倾斜 后 ， 工 作 平 面 略 呈 凹 形 ， 磨 头 偏 移 角 和 磨 削 宽 
度 增 大 时 , МИ о 

А. 减 小 B. 增 大 C. 不 变 

94. 用 横向 磨 削 法 磨 前 平面 ， 精 磨 时 ， 横 向 进 给 量 为 (В 为 砂轮 宽 
度 )。 

А. (0. 05 ~0.1)B/ 双 行程 B. (0. 1 ~0.2)B/ 双 行程 

C. (0. 2 ~0.4)B/ 双 行程 

95. 法 适用 于 在 功率 大 、 刚 性 好 的 磨床 上 磨 削 较 大 型 的 零件 。 

А. 横向 磨 削 В. 深度 磨 削 С. ВН 

96. 横向 磨 削 法 磨 削 平面 的 接触 面积 比 深度 磨 削 法 

A. 大 B. 小 C. 相同 

97. 深度 磨 前 法 磨 前 平面 的 特点 是 纵向 进 给 速度 比 横向 磨 前 法 А 








А. 高 В. 低 С. 相同 
98. 平面 磨 削 时 ， 砂 轮 与 工件 的 接触 面积 比 外 圆 磨 削 о 














































































































第 2 部 分 ими “21. 

A. 小 B. 大 С. 相同 

99. 精 磨 平面 时 的 垂 向 进 给 量 于 粗 磨 时 的 垂直 进 给 量 。 

A. 大 B. 小 C. 等 

100. Ж] У РНИИ, У РИ. 

А. 横向 磨 削 В. 深度 磨 削 С. ВН 

101. 在 叉 磨 刀具 后 刀 面 时 ， 一 般 选 用 砂轮 。 

А. В В. 平 形 С. 00 

102. 刃 磨 圆柱 形 铣 刀 的 后 刀 面 时 ， 砂 轮 粒 度 应 选 

А. F46 ~ F80 В. Е80 ~ F100 С. F120 ~ F240 

103. 刃 磨 高 速 钢 刀 具 最 常用 的 是 砂轮 。 

А. АЕ В. 绿 碳化 硅 C. 金刚 石 

104. 万 能 夹 头 的 夹 头 体 可 在 角 架 上 绕 X 一 X 轴线 回转 

A. 180° B. 270° C. 360° 

105. 刃 磨 各 种 螺旋 槽 刀具 可 用 齿 托 片 。 

А. КИ В. ЯНА С. 4900 

106. 刃 磨 成 形 刀具 及 精密 的 刀具 时 ， 砂 轮 的 硬度 宜 用 

А. Н В. J с. К 

107. ЛЕЛ НИИ ЛТА Н 砂轮 。 

A. 平 形 В. #1 С. #7 

108. ЛЖ НН, ЛЕВИ 开 出 一 定 宽 度 、 深 
度 和 数量 的 沟 槽 。 

А. 轴 向 B. 径 向 С. 端面 


109. ЛЕЛ. ЗЕЛ. ЕИЛЯЛ ВЕ 








ЕЖ, 


А. 可 倾 虎 钳 B. 两 顶尖 С. 万 能 夹 头 
110. 新 制 铵 刀 的 刃 磨 步 又 依次 为 о 








А. 前 刀 面 、 校 准 部 分 外 圆 及 倒 锥 、 切 前 部 分 锥 面 、 后 刀 面 


В. 前 刀 面 、 后 刀 面 、 切 削 部 分 锥 





























面 、 





校准 部 分 外 圆 及 倒 锥 


С. 后 刀 面 、 前 刀 面 、 校 准 部 分 外 圆 及 倒 锥 、 切 前 部 分 锥 面 























111. 刃 磨 铵 刀 前 刀 面 时 ， 矶 形 砂 轮 端 面 应 修整 成 а 
А. ШЖ В. 内 锥 面 С. Я 
112， 刃 磨 圆柱 形 铣 刀 后 刀 面 时 ， 杯 形 砂轮 端面 应 修整 成 
А. 内 四 形 В. 内 锥 面 С. 1 
113. 齿轮 的 齿 形 面 属于 面 。 

А. 直 素 线 成 形 B. 回转 体 成 形 C. 立体 成 形 





114. 修整 角度 砂轮 是 利用 
A. 仿 形 В. Е 








原理 控制 砂轮 角度 的 。 


C. 正切 
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115. 使 用 圆 弧 砂轮 修整 着 ， 妆 金刚 石 笔 笔 尖 位 于 回转 中 心 内 侧 时 ， 可 修整 

















АЗК. 

А. Ш В. ру С. тащ 

116. 修整 圆 弧 与 斜面 砂轮 时 ， 应 先 修整 砂轮 А 

А. 90 В. 斜面 С. 圆 弧 或 斜面 名 可 

117. 修整 凸 圆 孤 砂轮 时 ， 其 圆 弧 半径 应 ЕТА Д 

А. 大 于 В. 小 于 С. 等 于 

118. 在 M6025 型 磨床 上 用 万 能 夹具 磨 削 带 有 凸 、 止 圆 弧 面 的 冲 头 工件 ， 其 磨 
前 顺序 依次 为 





А. ВРТ, ЖНА, рз. г ДАТА 
В. У, ВОИ, ААТ, ГИД 
С. мии, НН, ЕСА, РИА 
119. 无 心 外 圆 磨 床 由 两 个 砂轮 组 成 ， 其 中 一 个 砂轮 起 传动 作用 ， 称 

















为 






















































































А. 传动 轮 В. 惰 轮 С. 导 轮 

120. 无 心 外 圆 磨 床 采 用 通 磨 法 磨 肖 工件 时 ， 必 须 把 导 轮 外 圆 表面 修整 
成 о 

А. Ш В. ХИНА С. 抛物 线 面 

121. 无 心 外 圆 磨床 的 导轨 与 工件 应 成 

А. Ш В. 圆柱 面 С. 线 

122. 无 心 外 圆 磨 削 中 ， 当 工件 的 中 心 与 磨 削 轮 和 导 轮 的 中 心 连 线 等 高 时 ， 工 
件 会 被 磨 成 ” _。 

A. 椭圆 形 В. 圆锥 形 С. 等 直径 楼 圆 形 

123. 无 心 外 圆 磨 削 时 ， 磨 削 轮 以 大 于 导 轮 倍 左右 的 圆周 速度 旋转 ， 
对 工件 进行 磨 削 。 

А. 50 В. 75 С. 100 

124. 无 心 外 圆 磨床 的 导 轮 由 结合 剂 制 成 。 

А. 陶瓷 B. 树脂 C. 金属 

125. 无 心 外 圆 磨床 导 轮 架 的 转动 体 可 在 垂直 平面 内 回转 角 ， 使 导 轮 
轴线 在 垂直 平面 内 成 一 个 倾角 。 

А. 1° ~2° В. 2° ~ 5° С. 5° ~ 10° 

126. 无 心 外 圆 磨 削 套 类 零件 时 外 圆 同 轴 度 误差 。 

А. 可 以 B. 不 能 只 可 少量 

о о о н о 

А. 1° - 1°30' В. 1°30' ~ 2°30' С. 2°30' ~4 





128. 用 切入 法 进行 无 心 外 圆 磨 削 时 ， 一 般 将 导 轮 架 回 转 ЖН, 使 工 
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件 在 磨 前 过 程 中 有 一 个 微小 的 轴 向 力 。 

А. 30' B. 1° С. 1°30' 

129. 在 无 心 外 圆 磨床 上 加 工 带 台阶 的 圆柱 形 零件 、 锥 销 、 锥 形 深 柱 等 成 形 旋 
转 体 零件 ， 宜 用 





























А. 通 磨 В. 切入 С. 强迫 贯穿 

130. 在 无 心 外 圆 磨床 上 用 通 磨 法 磨 削 时 ， 导 轮 的 宽度 应 磨 削 轮 的 
Ро 

А. 大 于 В. 等 于 C. 小 于 

131. 无 心 外 圆 磨 床 的 托 板 支 承 面 倾斜 角 为 о 

А. 10° ~ 20° В. 20° ~ 30° С. 30° ~ 45° 

132. 无 心 外 圆 磨床 的 托 板 厚度 应 比 工件 直径 小 mmo 

A. 1~1.5 B. 1.5~2.0 C. 2.5 ~3.5 





133. 安装 无 心 外 圆 磨床 的 托 板 时 ， 应 调整 托 板 的 两 端 在 同一 水 平面 上 ， 和 否则 
磨 出 的 工件 将 呈 形 。 

А. 椭圆 В. 等 直径 楼 圆 С. 圆锥 

134. 安装 无 心 外 圆 磨床 的 导 板 时 ， 靠 导 轮 一 侧 的 前 导 板 应 相对 导 轮 工作 面 退 






















































































后 一 个 距离 ， 其 值 为 工件 一 次 磨 削 余 量 的 左右 。 

А. 1/4 В. 1/3 С. 1/2 

135. 安装 无 心 外 圆 磨床 导 板 时 ， 如 果 工 件 入 口 与 出 口 处 导 板 都 偏向 于 磨 削 轮 ， 
那么 工件 就 会 被 磨 成 Ё. 

А. 腰鼓 В. 圆锥 С. НД 

136. 安装 无 心 外 圆 磨床 导 板 时 ， 如 果 工 件 入 口 与 出 口 处 导 板 都 俩 向 于 导 轮 ， 
ЯВА ТЕН К. 

А. 9х В. 圆锥 С. 细 腰 

137. 无 心 外 圆 磨 削 时 ， 若 工件 产生 奇数 棱 圆 ， 则 应 8 

А. 调整 导 板 В. 增加 工件 中 心 高 С. 调整 导 轮 倾斜 角 


138. 无 心 外 圆 磨 削 中 ， 产 生 带 状 、 直 条 状 和 螺旋 状 直 条 纹 等 表面 缺陷 的 主要 
原因 是 о 






































А. 工件 中 心 高 度 不 适当 В. 砂轮 粒度 太 粗 

C. 砂轮 不 圆 或 振动 

139. 无 心 外 圆 磨 床上 靠 磨 削 轮 一 侧 的 前 、 后 导 板 应 比 磨 削 轮 工作 面 退 后 

A. 0.2 ~0.4 В. 0.4~0.8 C. 0.8 ~1.2 

140. 在 无 心 外 圆 磨床 上 用 通 磨 法 磨 削 余 量 为 0.20 ~ 0.25mm 的 工件 ， 一 般 应 
分 жи. 


А. — В. 二 СЕ D. ру 
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141. 无 心 外 圆 磨床 上 的 导 板 长 度 可 按 工 件 长 度 选择 。 若 工件 长 度 大 于 100mm， 





























则 导 板 长 度 为 工件 长 度 的 倍 。 

A. 0.5 ~0.75 B. 0.75 ~1.5 C. 1.5~2 

142. 无 心 外 圆 磨 削 中 ， 当 工件 直径 小 于 12mm 时 ,采用 Ех. 

А. 平 В. М С. у 

143. 在 无 心 外 圆 磨床 上 用 通 磨 法 磨 削 细 长 轴 时 ， 为 防止 振动 ， 可 将 工件 中 心 
调整 至 导 轮 和 磨 削 轮 中 心 连 线 。 

А. 高 于 B. 平 齐 于 C. 低 于 

144. 代表 螺纹 尺寸 的 直径 是 指 螺纹 的 

А. 大 径 В. 中 径 C. 小 径 

145. 同一 螺旋 线 上 相 邻 两 牙 ， 在 上 对 应 两 点 间 的 轴 向 距离 ， 称 为 
导 程 。 

А. 大 径 В. 中 径 C. 小 径 

146. 用 单线 砂轮 磨 前 螺纹 时 ， 螺 距 在 25mm 以 内 ， 误 差 可 达到 mm 以 
内 。 

A. 0.001 В. 0. 003 C. 0.005 


147. 用 展 成 法 磨 削 螺纹 时 ， 需 将 砂轮 轴线 相对 工件 轴线 倾斜 一 个 角度 ， 此 角 











度 等 于 螺纹 的 角 。 
А. #90 В. 螺纹 升 С. 牙 型 半 
148. 磨 前 螺纹 的 展 成 运动 是 使 工件 的 旋转 运动 和 保持 一 定 的 展 成 


关系 。 
А. 砂轮 的 纵向 运动 В. 砂轮 的 旋转 运动 С. 工作 台 的 移动 
149. 在 螺纹 磨床 上 滚 压 多 线 砂 轮 时 ， 砂 轮 以 r/min 的 速度 旋转 带动 深 











压 轮 旋转 。 

A. 71 В. 93 С. 123 

150. 用 多 线 砂 轮 磨 削 螺 纹 时 ， 当 砂轮 完全 切入 牙 深 后 ， 工 件 回 转 以 
后 即 可 磨 出 全 部 螺纹 牙 型 。 

A. 一 周 B. 一 周 半 C. 两 周 

151. 一 般 螺纹 磨床 采用 的 切削 液 为 5 

А. 煤油 B. 乳化 液 С. 硫化 切削 液 

152. 用 三 针 法 测量 螺纹 中 径 是 一 种 测量 法 。 

А. 直接 В. 间接 С. 比较 





153. 用 三 针 法 测量 牙 型 角 为 30° 的 梯形 螺纹 ， 其 量 针 直径 的 计算 公式 
为 

А. do =0. 382Р В. do =0. 518Р С. du =0. 866Р 

154. 用 单线 砂轮 磨 削 螺 纹 时 ， 砂 轮 的 粒度 一 般 为 А 
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A. F40 ~ F60 В. F60 ~ ЕВО С. F80 ~ F210 

155. 用 单线 砂轮 磨 削 螺 纹 时 ， 笛 用 砂轮 。 

А. 碟 形 В. Ж С. 平 形 

156. 粗 麻 螺纹 时 ， 用 螺纹 磨床 上 自动 修整 器 修正 砂轮 ， 样 板 倾斜 的 角度 应 

А. 小 于 В. 等 于 C. 大 于 

157. 用 多 线 砂 轮 纵 向 进 给 法 磨 削 螺纹 计算 配置 交换 齿轮 。 

A. 不 需要 B. 需要 C. 不 一 定 要 

158. 磨 削 螺 纹 对 刀 时 ， 如 砂轮 偏离 螺旋 槽 ， 则 可 旋转 手 轮 ， 使 砂轮 
与 螺旋 槽 对 正 。 

A. 砂轮 横向 进 给 В. 砂轮 纵向 进 给 С. ХНА 

159. 用 三 坐标 测量 仪 测量 螺纹 中 径 ， 主 要 采用 

А. 影像 法 В. 测量 刀 轴 切 法 C. 接触 法 

160. 安装 螺纹 磨床 交换 齿轮 时 ， 应 控制 齿轮 的 哨 合 间 际 ， 一 般 在 mm 
左右 。 

A. 0.05 B. 0.10 C. 0.20 

三 、 计 算 题 


1. 已 知 砂轮 直径 Do =500mm， 砂 轮转 速 no。=1340r/min， 试 求 砂轮 圆周 速度 。 

2. 磨 前 工件 的 直径 4, =30mm ， 大 选取 工件 的 圆周 速度 w =30m/s， 试 求 工 件 
的 转速 ww 。 

3. 已 知 砂轮 宽度 В = 40тт, 工件 转速 n= 
224r/min， 选 择 纵向 进 给 量 f=0.58， 试 求 工作 台 纵 
同 运 动 速度 。 

4. 图 2-1 所 示 为 外 圆 磨床 的 横向 进 给 机 构 传动 
示意 图 ， 试 计算 手 轮 上 每 格 的 横向 进 给 量 。 

5. 已 知 一 圆锥 体 р = 50mm，d =40mm, Ё = 
200mm， 试 求 圆锥 半角 。( 用 反 三 角 浮 数 表示 ) 

6. 已 知 一 圆锥 体 小 端 直径 d = 30mm， 锥 度 C = 





























1:10， 长 度 二 =50mm， 求 大 端 直径 。 EE 外 国府 床 的 模 向 
7. 已 知 一 圆锥 体 D =50mm, 4 =36mm, Ё = 进 给 机 构 传 动 示意 图 





70mm， 求 圆锥 的 锥 度 С 及 圆锥 半角 a/2。( 用 反 三 角 函 数 表 示 ) 
8. 有 一 圆锥 塞 规 ， 圆 锥 半角 a/2 =2°51'51”"， 用 正弦 规 放置 于 测量 平板 上 (图 
2-2) ,测量 a、2 点 高 度 值 ， 已 知 正 弦 规 中 心 距 志 =200mm， 求 垫 人 量 块 组 的 瓦 值 。 


(sin 2 =0. 4499, ѕіпа =0. 0997) 


9. 磨 曾 圆锥 半角 a/2 = 1?26'16" 的 外 圆锥 ， 用 圆锥 套 规 测量 时 ， 锥 度 已 磨 准 
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确 ， 工 件 小 端 离 套 规 台阶 中 间 平 面 的 距离 a =1. 5mm， 问 工件 需要 磨 去 多 少 余 量 ， 
小 端 直径 尺寸 才能 合格 ? (sin 了 =0.025) 

10. 磨 削 锥 度 С = 1: 50 的 锥 孔 ， 锥 度 已 磨 准确 ,但 锥 孔 端 面 大 端 离开 锥 度 塞 规 
台阶 中 间 平 面 的 距离 a =2mm， 问 工件 需要 磨 去 多 少 余 量 ， 大 端 直径 尺寸 才能 
合格 ? 

и. 用 大 小 分 别 为 Du =30mm 和 а, =20mm 的 钢 球 测量 锥 孔 (图 2-3 ) ， 测 得 
ћ =5. 5тт, 万 =60.75mm， 计 算 锥 孔 的 圆锥 半角 和 大 端 直径 D。( 三角 函数 值 可 查 
表 或 用 反 三 角 函 数 表示 ) 



































СЕРА ини 



































12. 用 两 根 直径 D = 10mm 的 圆柱 测量 燕尾 槽 ， 已 知 燕尾 角 a =55°， 两 圆柱 内 
侧 的 距离 V=31. 78mm (图 2-4) ， 求 燕尾 槽 大 端的 尺寸 B。(cot 了 =1. 921) 


13. 用 $20mm 的 圆柱 测量 У А, 已 知 V 形 槽 的 夹 角 是 90°， 槽 外 口 尺寸 = 
32mm， 工 件 高 度 h=35mm (图 2-5) ,圆柱 顶端 至 工件 底面 的 高 度 太 应 是 多 少 ? 











(了 нкан {ЕЭ мку 
14. 已 知 工件 的 大 端 高 度 Н = 50mm， 小 端 高 度 记 = ЗО, КЕ = 
200mm ， 求 工件 的 斜 度 $ МИНИ В. (Я 3а 7) 
15. 用 两 根 直 径 = 10mm 的 圆柱 测量 燕尾 块 ， 已 知 燕尾 角 a =60°， 小 端 尺 寸 
为 4=26.7mm (图 2-6), 求 两 圆柱 外 侧 尺寸 。 
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16. 有 一 直径 忆 =25mm、 前 角 у, = 6° 7077, ЛУНЕ ВЕЛ ИЕ 
如 图 2-7 所 示 ， 试 计算 砂轮 偏 移 量 H。( siny。 =0. 1045) 


























СЕ) микен 


17. 有 一 直径 D=25mm、 后 角 a,=4° 的 
Л, ЛНУ, И 2-8 所 示 ， 试 计算 齿 
Ел ЕЛ ом т ИН. (епо, = 
0. 0698) 

18. 已 知 无 心 外 圆 磨床 导 轮 直径 рь = 
300mm， 导 轮转 速 пе = 701/ тіп, 导 轮 倾角 
9 =2°， 试 求 工 件 纵 问 分 速度 vy 和 切 向 分 速 
度 орао (sin2° =0. 035, соѕ2° =0. 999) 

19. 已 知 无 心 外 圆 磨 削 中 ， 导 轮 直 径 
Руж =300mm， 工件 直径 а, = 20mm， 导 轮 ЕЕЕ) лее 
倾角 9=2°， 工 件 安装 高 度 h=10mm， 求 金刚 石 滑 座 回转 角 a 和 修整 砂轮 时 的 金刚 
石 偏 移 量 h о (а 角 精 确 到 0. 01°) 

20. 在 M1080 型 无 心 外 圆 磨床 上 用 
切入 法 磨 前 工件 , 已 知 砂轮 中 心 至 底板 
距离 4 = 200mm， 托 架 槽 至 底板 的 距离 
В=25тт, ТИ 4, =20mm， 工 件 中 
心 高 出 砂轮 中 心 h =2mm， 试 粗略 计算 托 
板 的 安装 高 度 人 о 

21. 在 无 心 外 圆 磨床 上 精密 磨 前 工 
Е, 已 知 工件 的 安装 高 度 h=15mm， 工 
Е а, = 20mm， 托 板 支 承 面 的 斜 角 上 在 无 心 外 国 磨床 上 
ф=30°, 工件 与 托 板 支 承 面 接触 点 距离 精密 磨 削 工件 
g=5mm (图 2-9) ， 试 计算 托 板 项 端 至 砂 
轮 中 心 高 度 N。 












































“28. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





22. 已 知 丝 杠 的 螺 距 P=6mm， 螺 纹 中 经 4, =50mm， 求 它 的 螺纹 升 角 ww。( 用 
Б к) 

23. 磨 削 米 制 螺纹 ， 螺 距 P =4mm， 试 求 螺 距 交 换 齿轮 的 齿 数 。 

24. 磨 前 米 制 螺纹 ， 螺 距 P=24mm， 试 求 螺 距 交换 齿轮 的 齿 数 。 

25. 磨 前 英制 11 牙 /in 的 螺纹 ， 试 求 螺 距 交换 齿轮 的 齿 数 。 

26. 已 知 丝 杠 的 螺 距 已 =6mm， 螺 纹 中 径 d, =45mm， 小径 di =40.5тт, ЖЖ 
Ж ac =30"， 试 求 磨 削 螺纹 时 砂轮 修整 的 最 大 宽度 。(tan15" =0. 2679) 

27. 一 梯形 螺纹 丝 杠 ， 大 径 d=48mm， 中 径 4, =45тт, ЕР =бтшт, ЖЖ 
角 a=30°*， 用 三 针 测量 法 测量 螺纹 中 径 ， 求 量 针 直径 和 千分尺 读数 人 值 。 

28. 已 知 工件 斜 角 B=45°， 用 正弦 电磁 吸盘 装 夹 磨 削 斜 面 ， 正 弦 圆 柱 的 中 心 距 
L=200mm， 求 正弦 圆柱 下 所 热量 块 组 的 高 度 。 

29. 已 知 一 内 圆 砂轮 直径 D。=30mm， 转 速 为 192001/min， 求 砂轮 的 圆周 速度 ， 
并 判断 其 是 否 在 安全 工作 速度 范围 内 。 

30. 外 圆 磨 前 直径 4, = 50mm 的 工件 ， 砂 轮 直 径 Po =400mm ， 砂 轮转 速 no = 
1680r/min， 若 取 v=w/80， 求 工件 的 转速 n。 

四 、 简 答题 

І. 磨 削 加 工 有 哪些 特点 ? 
2. 万 能 外 圆 磨床 有 哪些 主要 部 件 ? 各 部 件 有 什么 作用 ? 
3. 磨床 润滑 的 目的 是 什么 ? 润滑 有 哪些 基本 要 求 ? 
4. 磨料 选择 应 考虑 哪些 因素 ? 选择 原则 是 什么 ? 
5. 白 刚 玉 的 性 能 特点 是 什么 ? 
6 
7 
8 
9 



































. 陶瓷 结合 剂 的 性 能 特点 是 什么 ? 

. 什么 是 砂轮 的 硬度 ?硬度 选择 的 一 般 原则 是 什么 ? 
. 切削 液 应 满足 哪些 要 求 ? 

. 常用 的 外 圆 磨 削 方法 有 哪 几 种 ?” 各 有 什么 特点 ? 
10. 对 中 心 孔 有 哪些 技术 要 求 ? 

11. 合理 选择 外 圆 砂 轮 应 遵循 哪些 原则 ? 

12. 修整 外 圆 砂轮 的 注意 事项 有 哪些 ? 

13. 外 圆 磨 削 时 ， 工 件 产 生 直 波 形 误差 的 主要 原因 是 什么 ? 
14. 外 圆 磨 削 时 ， 工 件 产生 螺 旋 痕 迹 的 原因 有 哪些 ? 
15. 内 圆 磨 前 有 哪些 特点 ? 

16. 用 单 动 卡 盘 和 中 心 架 装 夹 工件 有 哪些 注意 事项 ? 
17. 内 圆 磨 削 时 工件 产生 锥 形 孔 的 原因 有 哪些 ? 


18. 内 圆 磨 削 时 工件 产生 喇 以 口 的 原因 是 什么 ? 
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19. 内 圆 磨 削 时 工件 产生 圆 度 误差 的 原因 是 什么 ? 

20. 圆锥 面 的 配合 有 哪些 特点 ? 

21. 在 万 能 外 圆 磨 床上 磨 削 外 圆锥 体 有 哪些 方法 ? 各 适用 于 什么 工件 ? 
22. 锥 度 〈 或 角度 ) 的 精度 检验 方法 有 哪 几 种 ? 

23. 外 圆锥 面 磨 削 中 产生 圆锥 度 不 正确 的 主要 原因 有 哪些 ? 
24. 磨 削 内 圆锥 面 时 ， 产 生 双 曲线 误差 的 主要 原因 是 什么 ? 
25. 平面 磨 削 中 ， 周 边 磨 削 有 什么 特点 ? 

26. 为 了 改善 端面 磨 削 法 的 加 工 质 量 ， 通 常 采 用 哪些 措施 ? 
27. 磨 削 垂直 平面 有 哪 几 种 安装 方法 ? 

28. 磨 削 相 邻 平 面 有 哪些 装 夹 方法 ? 

29. 要 磨 好 平行 平面 应 注意 哪些 问题 ? 

30. 在 磨 前 平行 平面 时 ， 产 生平 行 度 超 差 的 原因 是 什么 ? 
31. 如 何 检验 工件 的 平面 度 ? 

32. ЖИЛ НЕ. 

33. 刃 磨 刀具 时 有 哪些 注意 事项 ? 

34. 修整 成 形 砂轮 应 注意 哪些 事项 ? 

35. 简单 成 形 面 的 磨 削 方法 有 哪 几 种 ? 各 有 什么 特点 ? 
36. 简 述 无 心 外 圆 磨 削 的 步 又。 

37. 试 述 如 何 修整 和 调整 导 轮 。 

38. 无 心 外 圆 磨 削 时 ， 工 件 产 生 圆 度 误差 的 原因 有 哪些 ? 
39. 螺纹 磨 前 有 哪些 特点 ? 

40. 试 述 展 成 法 磨 削 螺纹 的 原理 。 


2.1.2 磨 工 (初级 ) 技能 操作 试题 































































































一 、 磨 台阶 轴 


Т. 考 件 图 样 ( 见 图 2-10) 和 毛坯 图 样 〈 见 图 2-11) 

2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 要 求 工 件 在 外 圆 磨床 上 加 工 ， 分 别 考 核 太 十 精度、 几何 精度 
和 表面 粗糙 度 ， 均 应 达到 图 样 要 求 。 

(2) 时 间 定 额 150min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 














30 . 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 
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GB/T 4459.5 














材料 





时 间 定 额 





ду 
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轴 





GB/T 4459.5 
1 GB/T 4459.5 
一 B2/6.3 一 B2/6.3 














技术 要 求 
1. 两 端 中 心 孔 须 经 修 研 。 
2. 热 处 理 调 质 至 235HBW。 时 间 定 额 
台阶 轴 毛 未 
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3. 考核 评分 表 (092-1). 
Э 磨 台阶 轴 考 核 评分 表 















































































































































考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
1. 外 圆 820mm ( 右 ) 1. ХУР 420-05. 095 mm 12 1. #2112 分 
村 2. 外 圆 $20mm ( 右 ) 2. 尺寸 $20 0 изтт 12 | 2. 超 差 扣 12 分 
at 3. 外 圆 $30mm 3. 尺寸 $30 +0.008mm | 12 3. 超 差 扣 12 分 
4. 外 圆 $20mm ( 左 ) 4. 尺寸 $20 _ 0013mm 12 4. 超 差 扣 12 分 
5. 圆柱 度 (4 处 ) 5. 公差 0. 01mm 16 5. 每 超 差 1 处 扣 4 分 
1. 轴 向 全 跳动 (2 处 ) 1 轴 向 全 跳动 公 | 10 1. 每 超 差 1 处 扣 5 分 
一 般 差 0.01mm 
项 目 | 2. 表面 粗糙 度 2. Ra0.8hm (6 处 ) 18 2. 每 超 差 1 处 扣 3 分 
3. 长 120mm 3. 尺寸 120 .0 mm 8 3. 超 差 扣 8 分 
І. 国家 颁布 的 安全 生产 | 1. 按 达 到 规定 的 标准 程 1. 违反 有 关 规 定 扣 1 ~ 
РРА 法 规 及 企业 有 关 实 施 规定 | 度 评定 4 分 
文明 2. 企业 有 关 文 明生 产 的 | 2. 按 达 到 规定 的 标准 程 2. 工作 场地 整洁 ， 工 、 
А. 规定 度 评定 量 、 夹 具 摆 放 整齐 合理 不 
扣 分 ， 稍 差 扣 1 分 ， 很 差 
扣 3 分 
时 间 | 每 超出 5min 扣 2 分 ， 超 
150min 100 Ки 
额定 出 30min 不 予 评分 























二 、 磨 心 轴 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-12) 








©|90.014 

















M24x1.5—6g 









































技术 要 求 
热处理 泽 火 至 42HRC。 








时 间 定 额 150min 











心 轴 


32. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





2. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 要 求 工 件 在 外 圆 磨床 上 加 工 ， 分 别 考核 太 二 精度、 几何 精度 


和 表面 粗糙 度 ， 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 150min。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 


3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 
三 、 磨 顶尖 


1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-13) 














Morse No.4 



























































1. 锥 度 用 莫 氏 4 号 环 规 检 查 ， 接 触 面 大 于 或 等 于 75% 。 W18cr4V 
2. ЖЕНИХ = 62НКС. 时 间 定 额 240min 

2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 尺寸 精度 、 莫 氏 4 号 与 60?" 锥 度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 


达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 额 定 240min。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 


四 、 磨 台阶 套 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-14) 
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技术 要 求 
热处理 调 质 至 235HBW。 ВНР 240тіп 


台阶 套 
2. ЖЕ 


(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 240min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 


五 、 磨 连接 套 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-15) 






































热处理 滋 火 至 48HRC。 


时 间 定 额 120min 





区 EB 连接 套 





34. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 120min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 


六 、 磨 长 套 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-16) 

































































热处理 济 火 至 42HRC。 








时 间 定 额 150min 





2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 150min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 


七 、 磨 内 锥 套 

1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-17) 

2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 葛 氏 3 号 锥 孔 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 
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Могзе No.3 



































1. 莫 氏 3 号 锥 面 用 塞 规 检 查 ， 接 触 面 积 大 于 或 等 于 75%6。 


2. 热处理 调 质 至 235HBW。 时 间 定 售 
РОУ РЕ 





图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 180min。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 


3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 
八 、 磨 圆锥 销 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-18) 























技术 要 求 
1. 1:50 锥 度 用 环 规 检查 ， 接 触 面 积 大 于 或 等 于 75%。 











2. 考 件数 量 50 件 ， 任 抽 5 件 进行 考核 。 





3. 热 处 理 浪 火 至 41HRC。 





圆锥 销 


“ 36- 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 〈 理 论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 ”在 无 心 外 圆 磨床 上 加 工 ， 尺 寸 精度 、 锥 度 、 儿 何 精度 及 表面 
粗糙 度 均 应 达到 图 样 要求 。 

(2) 时 间 定 额 150min ( 共 50 件 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 

3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 


л. Ё 


1. 考 件 图 样 〈 见 图 2- 19) 















































110.008 Е 


名 称 ЕЯ 
材料 | 45 
时 间 定 额 150min 

















CED = 


2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 ”要 求 在 平 磨 、 内 外 圆 磨床 上 加 工 ， 尺 寸 精度 、 儿 何 精度 及 表 
面 粗 烽 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 

(2) 时 间 定 额 150min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
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3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 
十 、 磨 方 垫 块 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-20) 
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方 垫 块 

















| 45 
时 间 定 额 150min 
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2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 “要求 在 平面 磨床 、 内 圆 磨床 上 加 工 ， 尺 寸 精度 、 几 何 精度 及 
表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 

(2) 时 间 定 额 150min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整齐 。 

3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1) 。 

十 一 、 磨 微 锥 心 轴 

1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-21) 

2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 尺寸 精度 、 难 度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 

(2) 时 间 定 额 210min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
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3xC1 





名 称 微 锥 心 轴 





材料 40CT 





热处理 泽 火 至 48HRC 。 


微 锥 心 轴 


2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 


十 二 、 磨 凸 形 块 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-22) 





时 间 定 额 210min 








40.8 025 














Ка 0.8 











60+0.02 


技术 要 求 у И. 0 











1. 尺寸 40_.9os 在 工具 磨床 上 加 工 。 名 称 凸 形 块 





2. 热处理 淳 硬 至 42HRC 。 材料 45 











时 间 定 额 150min 


| Р п 
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2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 ”要求 在 平面 磨床 、 工 具 磨 床上 加 工 ， 斥 才 精 度 、 几 何 精度 及 
表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 

(2) 时 间 定 额 150min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 

3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 


十 三 、 磨 导 板 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-23) 












































技术 要 求 


1 去 磁 。 名 称 
2. 热 处 理 注 硬 至 60HRC 。 材料 
时 间 定 额 














СҮЗ += 


2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 锥 度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 90min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
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3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 
十 四 、 磨 定位 块 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-24) 

























































60 8039 

































































































1 尺寸 40-803 及 40 根 部 应 在 麻 前 前 加 工 出 退 刀 模 3x3x45 8 = 
ЗАЯ А6НКС. 材料 40Cr 
时 间 定 额 150min 





ЕР 定位 块 


2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 锥 度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 150min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 


十 五 、 魔 销 轴 


1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-25) 

2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 锥 度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 150min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 











第 2 部 分 试 题 库 .41 . 







































































9 
名 称 销 轴 


材料 45 
时 间 定 额 150min 











技术 要 求 
热处理 淳 硬 至 23SHBW 。 

















+7. ЖН Л 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-26) 




































$15.98 6 091 





















































1 [0.02 [А 0102 
1-1 ЕЕ -0.03—0.05 0.2.905 
Ка 0.8 = 
бір 
技术 要 求 
热处理 尝 硬 至 61HRC 。 WI18Cr4V 
150min 








2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 锥 度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 150min。 

(3) 安全 文明 生产 
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1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 


十 七 、 磨 双 锥 套 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-27 ) 
























































技术 要 求 
热处理 淳 硬 至 60HRC 。 


ЖЕ 
材料 GCTr15 
时 间 定 额 180min 











2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 锥 度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 180min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 

3. 考核 评分 表 (参考 表 2-1)。 








2.2 жг С) 试题 库 


2.2.1 ЕТ (+2) 理论 知识 试题 


一 、 是 非 题 (是 画 V， 非 画 x ) 
1. 长 度 与 直径 的 比值 大 于 10 的 轴 称 为 细 长 轴 。 ( ) 
2. 磨 前 细 长 轴 时 ， 应 选择 硬度 较 硬 、 厚 度 较 厚 的 砂轮 。 го 
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. 在 磨 削 细 长 轴 时 ， 为 了 提高 支承 刚性 ， 应 加 大 尾 座 项 尖 的 顶 紧 力 。 
. 细 长 轴 工 件 磨 好 后 ， 要 放 在 平整 的 地 面 ， 以 免 工 作 因 自重 而 产生 变形 。 
. 当 工 件 加 工 精 度 较 高 ， 长 径 比 又 较 大 时 ， 可 采用 中 心 架 支承 。 
磨 前 深 筷 时 ， 孔 内 部 会 产生 中 四 现象 。 

磨 削 深 孔 时 ， 应 选择 硬度 低 的 砂轮 。 ( 
. 深 孔 磨 前 前 ， 要 先 调整 机 床 ， 使 头 架 轴线 与 砂轮 轴 的 轴线 在 同一 条 直线 上 。 
9. 磨 削 长 径 比 较 大 的 这 和 孔 工 件 ， 可 用 单 动 卡 盘 和 闭 式 中 心 架 组 合 装 夹 支承 。 

( ) 
10. 薄 壁 零件 在 磨 前 中 产生 的 变形 ， 主 要 是 由 于 夹 紧 力 引 起 的 ， 与 其 他 因素 无 
关 。 (0) 
11. 选用 粒度 较 粗 、 便 度 较 软 的 砂轮 磨 前 薄 壁 零件 ， 要 减少 磨 前 力 和 磨 前 热 。 
( 











( ) 
(> 
(0) 
(0) 
) 











о м о әл р ш 

















12. 装 夹 薄 壁 套 简 时 ， 应 尽量 减 小 背 向 力 ， 以 防止 工件 产生 径 向 变形 。 
13. 内 冷却 心 轴 的 附加 作用 ， 是 在 磨 前 过 程 中 使 工件 内 壁 散热 。 
14. 磨 削 薄片 零件 时 ， 零 件 常 被 磨 成 中 凸 形 。 
15. 磨 前 薄片 零件 时 的 首次 定位 基准 可 以 任意 选择 。 
16. 垫 纸 法 适用 于 磨 削 翘 曲 变形 大 的 零件 。 
17. 外 花 键 只 能 在 花 键 磨床 上 磨 前 。 
18. 为 了 保持 砂轮 形 面 的 正确 性 ， 磨 花 键 时 人 砂轮 不 宜 太 便 。 
19. 磨 前 细 长 轴 花 键 时 ， 可 使 用 中 心 架 ， 以 减少 工件 的 弯曲 变形 。 
20. 在 工具 磨床 上 用 成 形 砂轮 磨 削 外 花 键 有 较 高 的 生产 率 。 
21. 磨 前 外 花 键 时 ， 应 先 磨 好 一 个 刍 模 ， 再 磨 男 一 个 键 槽 。 
22. 多 线 砂 轮 磨 前 螺纹 的 效率 高 ， 但 人 砂轮 和 工件 的 螺纹 升 角 容易 产生 干涉 
故 磨 前 精度 不 如 用 单 砂轮 高 。 ( 
23. 为 减少 磨 曾 螺纹 时 的 磨 前 热 ， 应 将 切削 液 均 匀 地 喷 注 在 磨 前 区 内 。( 
24. 磨 前 螺纹 时 ， 螺 距 的 周期 性 误差 主要 是 由 于 工件 温度 的 影响 所 致 。 人 
25. 深 压 多 线 砂轮 时 ， 深 压 轮 是 由 砂轮 带动 旋转 的 。 ( 

( 

( 
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26. 长 度 较 长 的 偏心 轴 ， 必 须 装 夹 在 前 、 后 顶尖 上 磨 削 。 
27. 长 度 较 短 的 偏心 轴 ， 可 用 单 动 卡 盘 或 自 定 心 卡 盘 闭 夹 。 
28， 当 偏心 工件 较 大 、 较 重 且 偏心 量 大 而 又 不 规则 时 ， 可 采用 花 盘 装 夹 ， 并 加 






























































Ей. (0) 
29. 磨 削 曲轴 时 的 磨 削 力 和 磨 削 热 比 普通 磨 削 时 要 小 ， 但 也 要 注意 充分 冷却 。 

CC м) 

30. 复杂 成 形 面 只 能 在 特殊 专用 磨床 上 磨 前 。 И. 











31. 光学 工具 曲线 磨床 的 工作 台 可 在 水 平面 内 作 纵 、 横 向 运动 ， 但 不 能 在 垂直 
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面 内 作 升 降 运 动 。 с м 
32. 光学 工具 曲线 磨床 的 磨 削 是 以 光 屏 中 的 工件 形 面 轮廓 放大 图 为 基准 ， 而 工 
件 的 装 夹 、 调 整 ， 则 是 以 磨床 的 光学 刻度 为 准 。 ( ) 
33. 用 展 成 法 磨 削 内 球面 可 用 杯 形 砂 轮 。 ( ) 


34. 磨 前 球面 时 ， 奉 磨 前 花纹 为 凸 状 纹 ， 则 砂轮 中 心 高 于 工件 中 心 。 (  ) 
35. 在 普通 外 圆 磨 床上 可 以 直接 磨 凸 键 轴 ， 其 磨 削 方法 与 磨 削 普通 外 圆 相同 。 



































CS 
36. 精密 分 度 板 齿 形 可 在 花 键 磨床 上 加 工 ， 也 可 在 卧 轴 和 矩 台 平面 磨床 上 用 多 齿 
盘 装 夹 分 度 、 修 整 成 形 砂轮 磨 肖 。 ОЕ 





37. 齿轮 磨床 的 传动 方 轴 是 一 种 精密 零件 ， 需 采用 几 种 不 同型 号 的 磨床 饶 转 磨 
前 。 磨 前 外 圆 、 螺 纹 、 花 键 均 用 两 硕 尖 装 夹 ， 粗 磨 四 方 平面 时 ， 也 需 用 两 项 尖 装 


















































夹 。 ( ) 

38. 刀片 呈 左 旋 的 镶 片 错 齿 三 面 刃 铣 刀 ， 刀 片 左 端面 有 切削 九 ， 其 右 端面 缩 进 

一 些 。 ( ) 

39. ЕН =: ШЕЛ 7 Ла ЛАТ, ЛУЖА А я УАУ АЈ ТЕ Е АЈА] Е. 

На Е 18—07 86, АЈ Л АО ЕЯ Е 7711—77 о ( ) 

40. 磨 前 圆 拉 刀 时 ， 人 砂轮 的 磨 曾 面 应 修成 锥 形 ， 其 边缘 修成 圆 弧 状 ， 以 保证 拉 

刀 前 刀 面 和 齿 根 圆 弧 光滑 连接 。 ( ) 

41. 用 球面 磨 前 法 刃 磨 圆 拉 刀 前 思 面 时 ， 奉 磨 出 对 称 于 拉 刀 轴线 的 交叉 花纹 ， 

则 说 明 刃 磨 位 置 正确 。 ( ) 

42. ЖЕ ЛУНИН ЕЕ, ЕЗДИТ ЛИТ И. 

43. ЛЕЛ ВЕТ НО ЕНЕН ТА Л, рН Б Л К 

旋 角 。 ( ) 

44. 为 减少 砂轮 与 导轨 平面 的 接触 面积 ， 端 面 磨 前 导轨 面 时 ， 磨 头 主轴 需 倾斜 

8° - 10°. ( ) 

45. РЕМ] V 一 平 导 轨 时 ， 应 先 磨 V 形 导 轨 面 。 ( ) 
46. 为 了 减少 尾 座 顶 尖 压 力 ， 磨 前 精密 细 长 轴 时 可 采用 特殊 的 小 弹性 顶尖 。 

( ) 


47. 磨 曾 细 长 轴 时 ， 为 了 减少 磨 前 时 的 切 前 力 ， 可 将 砂轮 修成 台阶 形 。(  ”) 
48. 磨 曾 薄片 工件 时 ， 为 了 减少 工件 的 弹性 变形 ， 可 增 大 电磁 吸盘 的 吸力 。 








( ) 

49. 若 用 自 定 心 卡 盘 装 夹 薄 壁 套 工件 ， 松 开 后 ， 工 件 内 孔 会 成 为 不 等 直径 的 三 
ЕВ ЕУ 
50. ЕН ТН АА АЕ, ТЕ ННН К ЕН (0) 
51. 绘制 光 屏 放大 图 时 ， 线 条 宽度 误差 应 控制 在 +0.20mm 左右 。 ( ) 





52. 在 花 键 磨床 上 磨 削 花 键 轴 时 ， 应 先 找 正 其 上 、 侧 素 线 ， 再 找 正 键 侧 ， 使 花 
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键 中 心 面 对 准 砂轮 的 中 心 面 。 


53. ЛАА ЈА, ЗИЛ ИЕ Л, ПРИВЕЛ ИР В 7 


54. 
55. 


心 轴 人 台 肩 
56. 


57. 
本 ， 缩 短 生 产 准 备 周期 。 

58. 正弦 分 度 夹 具 同 普通 正弦 夹具 一 样 ， 用 一 组 量 块 组 控制 需 回 转角 度 
59. 
60. 
61. 
62. 
63. 
64. 
65. 
66. 


67. 


差 。 


68. 
69. 


70. 
71. 
72. 


73. 
74. 


示 的 。 


75. 


方法 。 


76. 
77. 








磨 肖 螺纹 时 的 对 线 ， 就 是 调整 工件 与 砂轮 的 相对 轴 向 位 置 。 





= ) 
_ ) 
(0) 





设计 装 夹 稍 长 且 主 要 以 孔 定 位 的 工件 ， 磨 心 轴 时 ， 为 使 定位 可 靠 ， 应 增加 














与 工件 的 接触 面 。 
微 锥 心 轴 的 锥 度 一 般 大 于 1: 5000. 








使 用 组 合 夹 具 可 以 大 大 缩短 设计 和 制造 专用 夹具 的 周期 和 工作 量 ， 节 约 成 




















成 批 、 大量 生 产 可 使 用 组 合 夹具 。 





精密 量 仪 是 对 工件 进行 误差 定性 分 析 的 重要 测试 仪器 。 
所 有 精密 量 仪 都 是 将 被 测量 值 的 误差 进行 放大 的 测量 仪器 。 
杠杆 卡 规 是 利用 杠杆 原理 与 齿轮 放大 原理 进行 测量 的 精密 量 仪 。 




















杠杆 卡 规 与 量 块 配合 可 对 工件 进行 相对 测量 。 





杠杆 千分尺 既 可 进行 相对 测量 ， 又 可 用 作 绝对 测 


所 得 测 微 仪 绝对 测量 法 可 测量 精密 工件 尺寸 。 























扭 自 测 微 仪 是 用 扭 先 作 为 传动 放大 机 构 ， 并 将 测 杆 的 直线 位 移 转变 为 指针 
的 角 位 移 来 进行 放大 测量 的 精密 量 仪 。 
杠杆 齿轮 测 微 仪 除 可 作 相 对 测量 外 ， 也 可 用 来 测量 工件 的 形状 和 位 置 误 








投影 仪 既 可 作 绝 对 测量 ， 也 可 作 相 对 测量 。 





光学 平 直 仪 主要 用 来 测量 导轨 的 平面 度 。 











框 式 水 平 仪 是 一 种 角度 测量 仪器 。 





水 平 仪 的 精度 是 以 气泡 移动 一 格 ， 水 平 仪 在 测量 长 度 上 倾斜 的 高 度 值 来 








测量 件数 不 多 而 形状 复杂 的 工件 ， 可 在 投影 仪 上 用 相对 测量 法 测量 。 
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导轨 面 在 垂直 方向 弯曲 和 水 平方 向 扭曲 ， 用 光学 平 直 仪 都 能 测量 。(  ) 
光学 平 直 仪 可 以 用 来 测量 孔 素 线 的 直线 度 和 同 轴线 上 孔 系 的 同 轴 度 误差 。 
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чи. 
Е 





( ) 





平均 读数 法 就 是 将 水 平 仪 两 侧 测量 气泡 的 直接 读数 值 取 算术 平均 值 的 测量 


GC 





水 平 仪 只 能 测量 平面 度 、 平 行 度 、 直 线 度 ， 不 能 
超 精密 磨 削 和 镜面 磨 削 同 属于 低 粗糙 度 值 磨 削 ， 








测量 垂直 度 误 差 。(  ) 
其 生产 率 高 ， 加 工 范围 








“ 46. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 〈 理 论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 



























































































































































广 。 СР. 
78. 超 精密 磨 削 易 实 现 自动 测量 。 ( ) 
79. 超 精 密 磨 削 时 ， 加 工 表面 的 表面 粗糙 度 与 上 道 工 序 的 加 工 质量 无 关 。 

( ) 
80. 超 精密 磨 前 主要 是 靠 砂 轮 的 摩擦 抛光 作用 ， 使 工件 表面 获得 较 低 的 表面 粗 

ЖЕЛЕ Е е. 
81. 超 精 密 磨 削 时 ， 背 吃 刀 量 а, 的 选择 原则 是 不 能 超过 微 刃 的 高 度 。〈  ) 
82. 超 精 密 磨 削 和 镜面 磨 削 铸铁 件 时 ， 不 宜 采 用 碳化 硅 砂 轮 。 Р. 
83. РИМИ И ИИ Е А ео АЕ ра ОЈ 5 ( 29 
84. 镜面 磨 削 选用 的 砂轮 比 超 精 密 磨 削 选 用 的 砂轮 硬度 要 高 。 ( ) 
85. 低 粗 糙 度 值 磨 削 时 ， 砂 轮 的 修 光 次 数 一 般 为 2~3 次 。 (  ) 
86. 砂轮 圆周 速度 在 15 ~30m/s 范围 内 ， 它 对 工件 的 表面 粗糙 度 并 无 显著 的 影 

响 。 ( ) 
87. 工件 速度 在 一 定 范围 内 ， 对 工件 表面 粗糙 度 无 明显 影响 ， 但 对 表面 波纹 和 

烧伤 有 影响 。 ( ) 
88. 魔 削 指示 仪 是 反应 径 向 磨 削 力 变化 的 一 种 精密 仪表 。 ( ) 
89. 低 粗 糙 度 磨 削 修 整 砂轮 时 ， 金 刚 石 的 安装 位 置 应 位 于 砂轮 磨 削 时 的 位 置 。 

К. 
90. ЖЕТА А, ЕИ рер, ПИЛ, ИКОН ВЕЧНОЙ 

削 时 使 用 。 ( ) 
91. 低 粗糙 度 值 磨 削 ， 可 适当 增加 切削 液 的 质量 分 数 ， 一 般 以 不 低 于 10% 为 

宜 。 СС. 
92. 砂轮 圆周 速度 大 于 35m/s 的 磨 前 称 为 高 速 磨 前 。 ( ) 
93. 当 砂 轮 青 吃 刀 量 和 工件 进 给 速度 不 变 时 ， 提 高 砂轮 圆周 速度 ， 可 以 增加 磨 

削 厚 度 。 ( ) 
94. 高 速 磨 削 时 ， 砂 轮 的 硬度 应 比 普通 磨 削 稍 硬 些 。 ( ) 
95. 高 速 磨 削 时 ， 砂 轮 的 主轴 电动 机 功率 要 比 普通 磨 削 时 增 大 75% ~ 100% 。 

(07 1 
96. 恒 压 力 磨 削 是 纵向 磨 削 法 的 一 种 类 型 ， 常 用 于 高 速 磨 削 。 ©. 9 
97. 恒 压力 磨 前 时 ， 整 个 磨 前 循环 连续 进行 ， 并 可 上 自动 控制 。 ( ) 
98. 恒 压 力 磨 前 不 需要 光 磨 阶段 ， 因 而 生产 率 高 。 ( ) 
99. 恒 压 力 磨 削 不 能 将 有 键 槽 或 非 圆柱 表面 的 工件 磨 成 圆 。 ( ) 
100. 深切 缓 进 磨 削 是 强力 磨 削 的 一 种 ， 特 别 适用 于 难 加 工 材料 的 成 形 磨 削 。 

( ) 
101. 深切 缓 进 磨 前 实质 上 可 看 作 是 一 种 注 眉 磨 前 。 о 
102. 深切 缓 进 磨 前 由 于 金属 切除 率 高 ， 因 而 砂轮 磨损 较 大 。 (0) 





第 2 部 分 试 ш 库 “47. 























103. 深切 缓 进 磨 前 选择 砂轮 特性 时 ， 总 的 原则 是 粒度 应 粗 ， 硬 度 应 低 、 组 织 
应 松 。 (0) 
104.， 砂 带 磨 削 时 ， 砂 带 和 加 工 表 面 接触 面积 较 大 ， 散 热 性 好 ， 可 有 效 地 减少 
工件 的 变形 、 烧 伤 。 ( ) 
105. 砂 带 磨 削 时 ， 知 磨 粒 易 脱落 ， 可 采用 降低 接触 辊 的 硬度 ， 提 高 砂 带 的 速 
度 来 改善 。 ( ) 


106. 选择 砂 带 时 ， 要 考虑 到 基 材 的 类 型 、 粘 结 剂 的 种 类 和 磨 粒 的 特性 等 。 





Р. 
107. 金刚 石 砂 轮 常 用 陶瓷 结 合剂 。 У. 
108. 金刚 石 砂 轮 的 浓度 越 高 ， 保 持 形状 的 能 力 越 强 。 С. 
109. 不 锈 钢 由 于 热 导 率 较 小 、 线 胀 系数 大 ， 所 以 加 工时 易 造 成 表面 烧伤 ， 产 














生 明 显 的 加 工人 硬化 。 ( ) 
110. 磨 前 一 般 不 锈 钢 常 采用 碳化 硅 磨料 。 人 2 
111. 用 金刚 石 砂 轮 磨 削 重 质 合金 时 ， 采 用 煤油 作为 切削 液 ， 可 延长 砂轮 使 用 

寿命 ， 降 低 工件 的 表面 粗糙 度 值 。 ( 


) 
112. 磨 削 一 般 不 锈 钢 最 好 选用 立方 氮 化 硼砂 轮 。 ) 
113. M1432A 型 万 能 外 圆 麻 床 砂轮 架 横向 进 给 量 为 0.0025mmv/ 格 。 ( ) 
114. МІ432А 型 万 能 外 圆 磨床 磨 削 工件 内 圆 的 最 大 直径 为 100mm。 ( ) 
115. M1432A 型 万 能 外 圆 磨床 尾 座 套 简 的 进退 不 是 由 液压 系统 控制 的 。 




















( ) 
116. 改变 节 流 阀 节 流 口 的 开口 大 小 ， 可 调节 工作 人 台 的 运动 速度 。 (0) 
117. 先导 阀 的 快 跳 速 度 依赖 于 工作 台 移 动 速度 的 快慢 。 ( ) 
118. 深 动 轴承 预 紧 时 ， 预 紧 力 不 能 过 大 ， 否 则 会 使 轴承 的 磨损 和 发 热 增 大 。 

( ) 
119. 一 般 单 油 槐 滑动 轴承 的 刚度 要 高 于 短 三 瓦 轴承 。 ( ) 








120. 对 磨床 横向 进 给 机 构 的 基本 要 求 是 : 操作 轻便 ， 进 给 、 定 位 准确 。 
( ) 






































121. M7120A 型 平面 磨床 工作 台 纵 向 移动 的 最 大 距离 是 1200mm。 ( ) 
122. M7120A 型 平面 磨床 砂轮 架 的 连续 横向 进 给 的 速度 ， 由 液压 系统 中 选择 阀 
上 的 月 牙 槽 节 流 口 大 小 调节 。 ( ) 
123. М7120А 型 平面 磨床 采用 了 滚珠 螺母 丝 杠 结构 ， 将 丝 杠 与 螺母 间 的 滑动 摩 
擦 变 为 深 动 摩擦 ， 使 得 砂轮 架 移动 灵敏 。 ( ) 
124. 磨床 头 架 或 砂轮 主轴 轴承 间 际 过 大 时 ， 磨 前 过 程 中 会 产生 强烈 振动 ， 并 
影响 加 工 质 量 。 ( ) 


125. 为 了 防止 磨床 传动 融 打 滑 ， 传 动 带 在 带 轮 上 一 定 要 拉 得 很 紧 。 (  ) 
126. 磨床 床 身 导 轨 磨 损 ， 会 导致 磨 出 的 零件 产生 锥 度 。 ( ) 





48. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





127. 奉 液 压 泵 吸 空 、 磨 床 机 械 振 动 、 机 液压 系统 含有 空气 ， 则 液压 系统 工作 




































































时 会 产生 异常 的 噪声 。 人 
128. 磨床 工作 台 疏 行 现象 多 见于 高 速 运动 时 。 ( ) 
129. 修复 磨床 导轨 时 ， 只 要 经 过 刮 研 就 可 减少 摩 控 阻力， 防止 运 动 阻 尼 产 生 

Лет. К 
130. 在 同一 个 节 流 阀 控 制 的 情况 下 ， 有 时 会 产生 工作 台 往 复 行程 速 度 不 一 致 

的 故障 ， 这 种 现象 在 慢 速 行程 中 较为 显著 。 ( ) 
131. 磨床 工作 台 的 速度 主要 与 进入 液压 饶 的 液压 油 流量 多 少 有 关 ， 与 油 压 作 

用 面积 的 大 小 无 关 。 ( 3 
132. 控制 换 向 阀 移动 速度 的 广 流 阀 近 得 太 松 ， 会 使 工作 台 换 向 起 步 迟缓 。 

И: 

133. 液压 系统 压力 升 不 高 的 原因 主要 是 液压 泵 存在 着 困 油 现象 。 ( оз 
134. 若 互 通 阀 始 终 是 液压 缸 两 端 互通 ， 就 会 使 启动 开 停 阀 时 台面 不 运动 。 

( ) 

135. 为 了 调节 液压 泵 的 供 油 压力 并 洪 出 多 余 的 油 液 ， 要 在 油 路 中 接 上 一 个 浇 

ЕВ ( ) 


136. 工作 台 液 压 缸 内 存 空 气 会 引起 系统 发 热 。 

137. 节 流 阀 可 以 调节 工作 台 液 压 运动 时 的 压力 。 

138. 工艺 过 程 就 是 生产 过 程 。 

139. 原材料 的 运输 和 贮存 、 产 品 的 油漆 包装 都 属于 生产 过 程 。 

140. 执行 工艺 规程 是 操作 工人 的 事 ， 与 其 他 人 员 无 关 。 

141. 严格 执行 工艺 规程 ， 有 利于 稳定 和 提高 产品 质量 ， 有 利于 提高 劳动 生 六 
率 ， 也 有 利于 降低 生产 成 本 。 

142. 工艺 规程 应 具有 科学 性 、 先 进 性 、 实 用 性 和 可 行 性 。 

143. 划分 工序 的 主要 依据 是 零件 加 工 过 程 中 操作 内 容 是 否 变动 。 

144. 在 一 个 工序 中 只 能 安装 一 次 。 

145. 工 位 是 组 成 机 械 加 工 工艺 过 程 最 基本 的 单元 。 

146. 在 工艺 文件 中 ， 复 合 工艺 应 视 为 一 个 工 步 。 

147. 在 加 工 表面 和 加 工 工具 不 变 的 情况 下 所 连续 完成 的 那 一 部 分 工序 称 为 工 

































































位 。 ( ) 
148. 钢铁 材料 主要 是 由 铁 元 素 和 碳 元 素 组 成 的 铁 碳 合金 。 ( ) 
149. 金属 热处理 主要 使 用 控制 金属 加 热 温度 的 方法 来 改变 金属 组 织 结构 与 性 

能 ,与 冷却 温度 关系 不 大 。 & 2) 
150. 退火 的 目的 是 消除 锻件 、 和 铸件 和 焊接 件 的 内 应 力 ， 改 善 切削 性 能 。 

( ) 


151. 将 金属 或 合金 加 热 到 适当 温度 ,保持 一 定时 间 ， 然 后 缓慢 冷却 的 热处理 
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工艺 称 为 回 火 。 С 
152. 2010 А т АВ КАН о ( ) 
153. ЕЛ НЕТЕР Гела, Неа ГЕНА, ВНЕ ЖИРЕ 

( ›) 
154. 时 效 处 理 一 般 安排 在 机 械 加 工 之 前 ， 对 精密 工件 ， 也 可 安排 在 粗 磨 之 后 。 
( ) 
155. 粗 磨 后 只 需 规定 精 磨 的 余 量 ， 表 面 粗糙 度 要 求 可 不 作 规定 。 ао 
156. 确定 磨 削 余 量 大 小 ， 应 以 能 保证 消除 上 道 工 序 加 工时 残留 表面 的 缺陷 和 

经 过 热处理 后 引起 的 工件 变形 为 原则 。 ( ) 
157. 设计 基准 分 为 装配 基准 、 测 量 基 准 和 定位 基准 等 。 Со 
158. 相 邻 两 工序 的 工序 尺寸 之 和 称 为 工序 余 量 。 ( ›) 
159. 选择 工序 基准 首先 应 考虑 与 设计 基准 重合 ， 并 应 方便 地 用 作 测 量 基准 ， 

同时 应 考虑 与 定位 基准 重合 。 ( а 




















160. 磨 前 效果 主要 体现 在 劳动 生产 率 、 加 工 精度 和 表面 质量 等 方面 。 (  ) 
二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 入 空格 内 ) 











1. 磨 前 细 长 轴 工 件 前 应 增加 校 直 和 的 热处理 工序 。 
А. 泽 火 B. 调 质 С. 消除 应 力 
2. 磨 削 细 长 轴 的 关键 问题 是 如 何 减 小 磨 削 力 和 提高 工件 的 支撑 刚度 ， 尽 量 减 











少 工件 的 о 

А. 进 给 量 В. НА С. 变形 

З. 磨 削 细 长 轴 过 程 中 ， 精 密 砂 轮 的 最 后 一 次 修整 时 ， 应 从 右 端 向 左 端 进 给 ， 
以 使 砂轮 边缘 尖锐 。 

А. 左 В. 碳 C. 中 部 
4. 磨 削 细 长 轴 时 ， 尾 座 项 尖 的 顶 紧 力 应 比 一 般 磨 削 о 
А. 大 些 B. 小 些 С. 相同 
5. 磨 曾 细 长 轴 工 件 全 长 时 ， 靠 近 轴 的 两 端 可 用 稍 大 些 的 进 给 量 ， 磨 前 中 间 部 
位 时 ， 进 给 量 应 о 
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А. 更 大 В. 小 些 C. 相同 

6. 为 了 减少 细 长 轴 磨 前 时 的 切削 力 ， 砂 轮 可 修成 я 

А. 锥 形 В. ЯОЙ С. РИ 

7. 细 长 轴 磨 好 后 或 虽 未 磨 好 但 因 故 中 断 磨 削 时 ， 需 要 件 下 并 存放 。 
A. 平 直 В. = С. 吊 挂 

8. 磨 削 深 孔 工件 时 ， 应 适当 孔 中 部 的 进 给 次 数 。 

A， 限 制 В. 减少 C. 增加 

9. 深 孔 磨 削 时 ， 应 适当 提高 砂轮 转速 ， 适 当 纵向 进 给 量 和 背 吃 刀 量 。 
A. 减少 В. 增加 С. 限制 










































































“50. 麻 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 

10. 为 增 大 磨 前 深 孔 时 砂轮 接 长 轴 的 刚性 ， 接 长 轴 除 可 用 W18Cr4V 制造 外 ， 
还 可 用 制造 。 

A. TIOA В. CrWMn C. 40Cr 

11. 薄 壁 零件 一 般 指 孔 壁 厚度 为 孔径 的 零件 。 

А. 1/3 ~ 1/5 В. 1/5 ~ 1/8 С. 1/8 -1/10 

12. 磨 前 薄 壁 零件 时 应 选用 粒度 的 砂轮 。 

A. 较 粗 B. 中 等 С. 较 细 

13. 用 自 定 心 卡 盘 装 夹 薄 壁 零 件 ， 在 磨 前 内 孔 卡 爪 松 开 后 ， 内 了 筷 呈 № 
圆 形 。 

A. 三 角 В. 六 角 C. 不 等 角 

14. 厚度 不 超过 最 小 横向 尺寸 的 板 状 零件 称 为 薄板 。 

A. 1/2 B. 1/3 C. 1/5 

15. 磨 削 薄片 工件 时 ， 应 选择 的 背 吃 思量 。 

А. 较 大 В. 较 小 C. 中 等 

16. 磨 前 薄片 零件 应 选用 硬度 的 砂轮 。 

А. ЖЕ В. 较 软 C. 中 等 

17. 采用 低 熔 点 材料 粘 接 法 装 夹 磨 削 蒲 片 工件 时 ， 常 用 的 粘 接 材 料 
是 8 

А. 石蜡 或 松香 B. 树脂 C. 橡胶 

18. 由 于 磨 削 压 力 引起 的 内 应 力 ， 很 容易 使 薄片 工件 产生 现象 。 

А. 弯曲 B. 扭曲 С. НН 

19. 齿 花 键 齿 形 简单 ， 加 工 工艺 性 较 好 ， 应 用 最 为 广泛 。 

А. 三 角形 В. 梯形 С. Ж р. 渐 开 线形 

20. 在 花 键 磨床 上 用 双 砂 轮 磨 削 外 花 键 侧面 时 ， 两 个 砂轮 之 间 的 距离 与 花 键 轴 
的 有 关 。 

А. 大 径 В. 小 径 С. ИЕ 

21. 磨 削 花 键 侧 面 时 ， 一 般 选 用 硬度 为 的 砂轮 。 

A. C~H B. K~L С. M~N 

22. 在 工具 磨床 上 磨 前 花 键 的 侧面 一 般 用 砂轮 。 

А. 平 形 В. М С. 碟 形 

23. M8612A 型 花 键 磨床 的 分 度 机 构 是 由 传动 的 。 

A. 机 械 B. 液压 C. 电气 

24. 用 单线 砂轮 磨 前 螺纹 时 ， 工 件 的 旋转 运动 和 工作 台 的 移动 保持 一 定 的 展 成 
关系 ， 即 工件 每 转 一 周 ， 工 作 台 相应 移动 一 个 

А. 导 程 B. 中 径 С. 螺纹 升 角 

25. 用 多 线 砂 轮 磨 削 螺 纹 时 ， 当 砂轮 完全 切入 牙 深 后 ， 工 件 回 转 左右 
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即 可 磨 出 全 部 齿 形 。 
A. 一 周 В. 一 周 半 C. 两 周 
26. 用 多 线 砂轮 磨 削 螺纹 ， 磨 削 精 度 用 单线 砂轮 磨 削 。 
А. 低 于 В. 高 于 С. 等 于 
27. 磨 削 外 花 键 调整 工作 人 台 行 程 时 ， 要 特别 注意 防止 工件 在 时 与 砂轮 
碰撞 。 
А. 装 夹 В. 磨 削 C. 分 度 
28. 磨 削 螺纹 时 ， 由 于 工件 温度 的 影响 ， 所 产生 的 螺 距 误差 为 误差 。 
A. 局 部 B. 周期 性 С. 渐 近 性 
29. 偏心 量 不 大 且 长 度 较 短 的 工件 ， 可 以 用 直接 装 夹 找 正 进行 磨 削 。 
А. 12%. В. 两 顶尖 С. 单 动 卡 盘 
30. 偏心 工件 的 装 夹 要 求 是 使 偏心 部 分 的 中 心 线 与 中 心 线 相 重 合 。 
А. 砂轮 旋转 В. 头 架 旋转 С. 尾 座 项 尖 


31. 磨 削 曲 轴 时 ， 应 将 曲轴 安装 在 曲轴 磨床 左 、 右 卡 盘 之 间 ， 然 后 用 
找 正 其 水 平和 垂直 位 置 。 

А. 百 分 表 B. 样板 C. 卡 规 

32. MQ8240 型 曲轴 磨床 砂轮 架 的 快速 进退 和 工作 台 的 纵向 移动 均 由 
驱动 。 


























A. 电气 B. 气动 С. 液压 

33. 曲轴 轴 肛 与 端面 连接 的 过 渡 圆 弧 ， 其 精度 由 装置 保证 。 

A. 传动 B. 保护 С. 砂轮 修整 

34. 曲轴 的 磨 削 方法 与 磨 外 圆 的 磨 削 法 基本 相同 。 

A. 纵向 B. 切入 С. #7 

35. 磨 削 曲轴 时 ， 要 特别 注意 曲轴 的 ， 避 免 发 生 磁 撞 事 故 。 

А. 分 度 В. 换 挡 С. ж 

36. 要 在 光学 曲线 磨床 的 投影 屏 上 得 到 黑 底 白 影 的 像 ， 需 经 光束 照射 
工件 。 

A. 反射 В. 透射 С. 折射 

37. 在 光学 工具 曲线 磨床 上 磨 削 工 件 最 基本 的 方法 是 ЖНА. 

А. 回转 В. 轨迹 С. 成 形 

38. 在 光学 工具 曲线 磨床 上 用 轨迹 磨 削 法 磨 肖 时， 工件 的 磨 削 表面 同 砂轮 的 圆 








周 表面 通常 为 接触 。 























A. 点 B. 线 С. 弧 面 

39. 光 屏 放大 图 的 线 宽 一 般 不 大 于 mm。 

А. 0. 05 В. 0. 10 C. 0. 20 

40. 光 屏 放大 图 绘制 时 均 以 同一 基线 为 基准 ， 移 动 时 基线 位 置 不 变 ， 工 作 台 单 
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向 横 移 。 这 种 放大 图 的 接 刀 定位 方法 称 为 ” __。 

А. 位 移 法 В. 平移 法 С. 缩 位 法 

41. 用 成 型 砂轮 磨 削 球面 时 ， 砂 轮 应 选择 粒度 。 

A. 粗 B. 细 С. 中 等 

42. 用 展 成 法 磨 削 外 球面 用 砂轮 。 

А. 平 形 В. Ж С. 碟 形 

43. 用 成 形 砂轮 磨 削 球面 时 ， 为 了 较 好 地 保持 砂轮 的 形状 ， 应 采用 结 
合剂 砂轮 。 

А. ВЕ в. 树脂 С. 橡胶 

44. 精度 要 求 较 高 的 凸 键 轴 ， 可 在 外 圆 磨床 上 采用 带 有 机 构 的 专用 工 
具 磨 前 。 

А. 靠 模 В. 曲柄 连 杆 С. 曲柄 请 块 

45. 精密 齿 条 可 用 专用 夹具 在 ЕН 

А. 齿轮 磨床 B. 工具 磨床 С. 花 刍 磨床 р. 平面 磨床 

46. 端面 有 等 分 多 齿 槽 的 零件 ， 可 在 工具 磨床 或 平面 磨床 上 装 夹 分 度 ， 用 成 形 
砂轮 磨 前 齿 模 ， 也 可 在 Е НИИ о 

А. 齿轮 磨床 В. 花 键 磨床 С. ИЖ 

47. НИ ЕЛ ЛИННЕЯ 277 28) 90) 前 角 。 

А. 正 B. 负 С. ® 

48. 圆 拉 刀 刀 齿 的 外 圆 尺寸 由 控制 。 

А. ИЗ В. Ля С. 后 角 

49. 刃 磨 圆 拉 刀 前 刀 面 时 ， 砂轮 的 半径 应 于 拉 刀 前 刀 面 锥 形 的 曲率 
半径 。 

A. 大 B. 小 C. 等 

50. 齿轮 滚 刀 相 当 于 一 个 开 有 多 醒 的 

A. 齿轮 В. 蜗轮 С. 蜗杆 

51. 在 万 能 工具 磨床 上 磨 削 螺旋 槽 滚 刀 的 前 刀 面 时 ， 一 定 要 用 砂轮 的 

， 以 避免 产生 干涉 。 

А. 平 端面 B. 侧面 С. 锥 面 

52. 用 球面 磨 削 展 成 法 刃 磨 圆 拉 刀 的 前 刀 面 时 ， 应 采用 砂轮 。 

А. У В. 碟 形 С. 杯 形 

53. ВЕ НЯНИ ЈЕ ЛУНИН y。 为 4 

A. 8。 В. 12° С. 15° 

54. 磨 前 球面 时 ， 若 磨 前 花纹 为 四 状 纹 ， 说 明 砂轮 中 心 于 工件 中 心 。 

A. 高 B. 低 C. 等 

55. 端面 磨 削 导轨 面 时 ， 砂 轮 直 径 一 般 为 导轨 面 宽度 的 ГА 
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А. 0.81 В. 1-1.3 C. 1.3~1.5 
56. 磨 前 导轨 面 的 方式 有 三 种 ,其 中 以 ” ”散热 最 好 。 

А. 端面 磨 前 В. 周边 磨 前 С. ДОН 

57. У 型 导轨 的 半角 误差 影响 导轨 副 的 接触 精度 ， 常 用 测量 。 
А. 量 角 仪 В. 水 平 仪 С. 半角 仪 





58. 用 端面 磨 前 导轨 面 时 ， 磨 头 主 轴 需 倾斜 一 个 角度 ， 此 时 ， 磨 出 的 平面 会 出 
现 误差 。 




















А. +1 В. 中 四 形 C. 螺旋 形 
59. 心 轴 属 于 夹具 。 
A. 通用 B. 专用 C. 成 组 








60. 按 某 一 工件 的 某 道 工序 的 加 工 要 求 ， 由 各 种 通用 的 标准 件 和 部 件 组 合 而 成 
的 夹具 叫 夹具 。 





































































































А. 通用 В. 专用 С. 标准 D. 组 合 

61. 是 利用 机 械 、 光 学 、 气 动 和 电学 等 原理 并 且 传 动 放大 系统 的 计量 
Но 

А. ША В. 量 块 С. 精密 量 仪 

62. 杠杆 千分尺 由 外 径 千分尺 的 微分 简 部 分 和 卡 规 中 的 指示 机 构 组 合 
而 成 。 

A. 杠杆 В. 螺旋 С. 齿轮 

63. 扭 簧 测 微 仪 和 齿轮 测 微 仪 的 分 度 值 一 般 为 тт о 

А. 0. 001 ~ 0. 002 В. 0. 002 ~ 0. 005 С. 0. 005 ~ 0. 01 

64. ЗИ Я а а А ИУ ЗН ТОЗ РЕ 的 原理 制 成 的 。 

А. 拉 伸 B. 转动 C. 位 移 

65. 杠杆 齿轮 测 微 仪 的 使 用 方法 与 相似 。 

A. 杠杆 千分尺 В. 普通 千分尺 С. 12% 

66. 用 投影 仪 测 量 不 通 孔 时 用 投影 系统 。 

А. 透射 光 B. 反射 光 С. 直射 光 

67. 在 投影 仪 上 对 批量 大 及 多 参数 工件 的 综合 测量 用 法。 

A. 相对 测量 B. 绝对 测量 C. 分 组 测量 

68. 精密 机 床 、 仪 器 等 导轨 的 直线 度 误 差 应 使 用 测量 。 

A. 水 平 仪 В. 光学 平 直 仪 С. 测 长 仪 

69. 是 以 自然 水 平面 为 基准 确定 微小 倾斜 角度 的 测量 仪器 。 

А. 水 平 仪 B. 电子 水 平 仪 С. 光学 平 直 仪 

70. 水 准 器 的 分 度 值 除 用 单位 表示 外 ， 还 可 用 lm 长 度 上 的 毫米 数 来 
表示 倾斜 度 。 

А. 角度 B. 长 度 С. 弧度 


71. 环境 温度 对 水 平 仪 气泡 的 影响 较 大 ， 当 环境 温度 变化 较 大 时 ， 可 采用 
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_ 读数 法 测量 。 


A. 直接 B. 平均 С. 比较 
72. 水 平 仪 测量 面 不 能 沾 有 侍 粒 ， 奉 在 200mm x200mm、 分 度 值 为 0.02mm/ 


1000mm 的 水 平 仪 测量 面 上 沾 有 直径 为 0. 002mm 的 人 尘 粒 ， 可 能 产生 的 最 大 示 值 误差 






























































м. 

А. 1/4 В. 1/2 С. 1 

73. 光学 平 直 仪 是 利用 光线 和 成 像 原理 制 成 的 精密 量 仪 。 

A. 直射 В. 透射 с 反射 

74. 属于 低 粗糙 度 值 磨 削 。 

А. 超 精 密 磨 削 和 镜面 磨 削 В. 高 速 磨 削 和 镜面 磨 削 

С. 超 精 密 磨 削 和 高 速 磨 削 

75. 低 粗 糙 度 值 磨 削 的 加 工 表面 粗糙 度 值 可 达 Ra _ Hmo 

A. 0.1 B. 0.01 C. 0.005 

76. 低 粗 糙 度 值 磨 肖 时， 砂轮 圆 周 速度 一 般 选 为 m/s。 

A. 15 ~20 B. 20 ~30 C. 30 ~35 

77. 超 精密 磨 前 时 ， 余 量 一 般 为 Шт, 

А. 3-5 В. 5-10 С. 10-20 

78. 低 粗糙 度 值 磨 削 钢 件 和 铸铁 时 ， 宜 选用 类 磨料 砂轮 。 

А. 碳化 硅 В. 刚玉 С. 人 造 金 刚 石 

79. 超 精 密 磨 削 时 ， 砂 轮 一 般 采 用 粒度 较为 合适 。 

А. Е100 ~ 下 120 В. F240 ~ Е280 С. №14 ~ ІО 

80. 镜面 磨 削 时 不 宜 采用 陶瓷 结合 剂 砂轮 ， 而 宜 采 用 结合 剂 砂轮 。 

A. 橡胶 B. 树脂 С. 金属 

81. 超 精密 麻 削 时 ， 修 整 砂轮 的 纵向 进 给 量 应 取 mm/r。 

А. <0. 008 В. 0. 008 ~0. 012 С. 0. 012 ~0. 016 

82. 超 精密 麻 削 时 ， 外 圆 零 件 的 表面 粗糙 度 值 应 小 于 Ra hm。 

A. 0.8 В. 0.4 С. 0.1 

83. 镜面 磨 削 平 面 时 ， 工作 台 速 度 采用 m/min。o 

A. 10~12 B. 12~14 С. 14~16 

84. 低 粗 烟 度 值 磨 前 时 ， 砂 轮 主轴 回转 的 径 向 圆 跳动 量 和 轴 向 帘 动 量 误差 只 允 
许 mm。 

А. 0.001 В. 0. 005 С. 0. 01 

85. ЖОЛИ Б О Е КЕ, АУН 29 К 27700, 2 ГЕТЕ 
运动 时 产生 现象 。 





86， 低 粗粮 度 值 磨 前 时 ， 应 特别 注意 磨 前 时 的 对 刀 ， 最 好 采用 。 Эч 























第 2 部 分 试 题 库 .55. 








































































































助 仪 器 。 

А. 于 分 表 В. 磨 削 指示 仪 С. 圆 度 仪 

87. 增 大 可 以 减 小 磨 届 厚度 。 

А. 砂轮 圆周 速度 В. 背 吃 思量 С. 工件 圆周 〈 进 给 ) 速度 

88. 磨 前 指示 仪 是 利用 磨 前 时 电动 机 功率 变化 的 信息 ， 反 映 切削 力 变 
化 的 一 种 精密 仪表 。 

А. 轴 向 В. 40] С. 切 向 

89. 在 切削 液 过 滤 装 置 中 ， 净 化 率 最 高 的 是 А 

А. 纸 质 过 滤器 B. 磁性 过 滤器 。 C. 离心 过 滤器 。 D. 旋涡 分 离 器 

90. 高 速 磨 削 时 ， 所 用 砂轮 置 的 钢板 厚度 应 比 普通 磨 削 增 加 ПМЕ. 

А. 20% В. 40% С. 60% 

91. 高 速 磨 削 时 ， 如 果 将 磨 削 速度 由 35m/s 提高 到 50 ~ 60m/s， 砂 轮 使 用 寿命 
可 提高 倍 。 

А. 0.5~0.7 B. 0.7 ~1 C. 1~1.3 

92. MS1332 型 高 速 外 圆 磨床 的 砂轮 圆周 速度 可 达到 m/s。 

A. 50 B. 60 C. 80 

93. 磨 削 速 度 提高 后 ， 需 加 大 主轴 轴承 的 装配 间隙 ， 一 般 取 mm 。 

А. 0.01 ~0. 02 В. 0. 02 -0. 03 С. 0. 03 -0. 04 

94. 高 速 磨 削 时 ， 主 轴 箱 内 油 温 不 得 超过 5 

А. 20 В. 30 С. 40 

95. 高 速 磨 削 时 ， 一 般 选 用 РЕ. 

А. F46 ~ Е60 В. Е60 ~ Е80 С. Е80 ~ F100 

96. 恒 压 力 磨 削 的 控制 力主 要 用 于 磨 削 过 程 中 的 磨 削 力 。 

А. 径 向 В. 轴 向 C. 切 向 

97. 机 床 由 周期 变化 的 激 振 力 所 引起 的 振动 叫 振动 。 

А. А В. 强迫 С. 周期 

98. 高 速 磨 前 时 ， 液 压 泵 工作 不 平稳 会 引起 机 床 的 强迫 振动 ， 磨 前 过 程 中 砂轮 
对 工件 的 摩擦 还 会 引起 振动 。 

А. 自 激 B. 强迫 C. 周期 

99. 高 速 磨 削 时 进 给 量 加 大 ， 砂 轮 的 粒度 应 比 普通 磨 削 时 所 用 砂轮 粒 
度 А 

А. 粗 В. 细 С. 相同 

100. ИЕ ЛЕН ПН, 

А. 纵向 В. 分 段 C. 切入 

101. 恒 压 力 磨 削 时 ， 砂 轮 架 的 横向 位 置 由 定位 挡 块 控制 ， 其 误差 以 














的 比例 反映 到 工件 上 。 


“ 56- 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 























A. 1:1 B. 1:2 C. 1:3 

102. 深切 缓 进 磨 前 的 接触 弧 要 比 一 般 往复 磨 前 的 接触 弧 长 о 

А. 3-5 В. 5-10 С. 10-20 

103. 深切 缓 进 磨 前 的 磨 悄 为 状 。 

А. М В. 块 2 

104. 深切 缓 进 磨 前 需 采 用 组 织 的 砂轮 。 

А. БИА В. 中 等 С. 精密 

105. 深切 缓 进 磨 前 一 般 采 用 结合 剂 砂轮 。 

А. 陶瓷 B. 树脂 C. 橡胶 

106. 深切 缓 进 磨 削 要 求 工 作 台 运动 时 无 爬行 现象 。 

А. 高 速 В. 中 速 C. 低速 

107. 液压 噪声 会 引发 ， 它 影响 工作 环境 ， 而 且 不 利于 低 粗糙 度 值 
Но 

А. 脉冲 В. 冲击 С. 振动 

108. 为 了 准确 控制 ， 恒 压力 磨 前 时 横向 进 给 系统 需 采 用 静 压 或 深 柱 
导轨 。 

А. МН В. 摩擦 力 С. 系统 压力 


109. 高 速 磨 削 时 ， 随 着 砂轮 速度 的 提高 和 磨 削 
电动 机 功率 要 相应 增 大 75% ~ 100% 。 

















进 给 量 的 增加 ， 主轴 
































A. 头 架 В. 砂轮 С. 液压 泵 

110. 砂 带 磨床 的 结构 

А. 复杂 B. 简易 С. 与 一 般 磨床 相同 

111. 砂 带 磨 前 时 ， 不 采用 切削 液 冷却 的 磨 前 应 选用 基带 砂 带 。 

А. 纸 质 В. 织 C. 牛皮 

112. 砂 带 磨 前 的 效率 已 达到 普通 砂轮 的 倍 。 

A. 3 B. 5 С. 10 

113. 砂 带 磨 削 像 砂轮 那样 进行 平衡 和 修整 。 

А. 需要 В. 不 需要 C. 也 可 

114. 砂 带 磨床 的 功率 利用 率 可 达 以上。 

A. 45% B. 65% C. 85% 

115. 用 磨料 砂轮 磨 前 硬 质 合 金 ， 磨 前 热 不 易 散 发 ， 工 件 易 产生 磨 削 
裂纹 。 

А. 刚玉 В. 碳化 硅 С. 立方 氮 化 硼 

116. 金刚 石 砂轮 精 磨 时 选用 粒度 。 

А. F120 ~ F240 B. F240 ~ W40 C. W40 ~ W10 

117. 粒度 对 金刚 石 砂轮 的 有 较 大 的 影响 。 
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А. 磨 削 生产 率 В. 加 工 表 面 粗糙 度 С. 消耗 

118. 100% 浓度 是 表示 金刚 石 砂轮 工作 层 每 立方 厘米 体积 中 含有 克拉 
(1 克拉 =0.2g) 重 的 金刚 石 。 

А. 1.1 В. 2.2 С. 4.4 

119. 金刚 石 砂 轮 磨 削 时 ， 工 件 圆 周 速度 一 般 为 шИшто 

А. 10 В. 15 С. 20 

120. 采用 金刚 石 砂轮 的 机 床 要 有 较 好 的 ， 主 轴 的 旋转 精度 要 高 。 

А. 弹性 В. 防腐 性 С. 刚性 

121. 磨 削 普通 不 锈 钢 时 ， 磨 削 总 余 量 一 般 为 mm о 

А. 0.15 -0. 30 В. 0. 30 -0. 40 С. 0.40 -0. 50 

122. 磨 削 普通 不 锈 钢 ， 最 好 选用 磨料 人 砂轮。 

А. 白 刚 玉 В. 刚玉 С. 立方 所 化 硼 

123. 普通 不 锈 钢 的 强度 、 硬 度 都 普通 钢 。 

А. 高 于 B. 低 于 C. 等 于 

124. M1432A 型 万 能 外 圆 磨床 可 使 工件 得 到 种 转速 。 

A. 4 B. 6 C. 8 

125. M1432A 型 万 能 外 圆 磨床 砂轮 架 快 速 进 退 量 为 mmo 

A. 50 B. 100 C. 200 

126. M1432A 型 万 能 外 圆 磨床 的 轴承 冷 态 时 ， 间 际 在 mm 之 间 。 

A. 0.005 ~0.015 В. 0. 015 ~0.020 C. 0.020 ~0.040 

127. M1432A 型 万 能 外 圆 磨床 主 系统 压力 应 调 至 MPa。 

A. 0.5 ~0.9 В. 0.9 ~1.1 C. 1.1~1.5 

128. 在 M1432A 型 磨床 工作 台 液 压 负 回 油 路 上 安置 可 防止 冲击 ,使 
工作 台 传 动 平稳 。 

А. ЕЯ В. ЖЕ С. 节 流 阀 

129. M1432A 型 万 能 外 圆 磨 床 尾 座 套 简 的 自动 退回 与 砂轮 架 快 速 引进 是 

的 。 
А. 互 不 相干 В. 联动 C. 互 锁 


130. 在 万 能 外 圆 磨床 上 用 项 尖 装 夹 工件 进行 磨 削 加 工时 ， 头 架 主 轴 必 


须 


о 

















А. 能 自由 转动 В. 固定 不 动 С. 既 能 自由 转动 又 能 固定 不 动 
131. M1432A 型 万 能 外 圆 磨床 砂轮 架 主轴 轴承 采用 轴承 。 
А. 高 速 В. ВЕ С. 短 三 瓦 油 膜 





132. M1432A 型 万 能 外 圆 磨 床 砂轮 架 快 速 引进 重复 定位 精度 ， 规 定 其 定位 误差 


为 о 





58. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





А. <0. 021/10 次 В. <0. 005/10 ХС. «0. 002/10 次 































































































133. М7120А 型 平面 磨床 工作 台 手 动 纵向 移动 最 大 距离 为 тт 

А. 650 В. 730 С. 780 

134. М7120А 型 平面 磨床 主轴 轴承 采用 润滑 方式 。 

A. 普通 B. 周期 C. 循环 

135. M7120A 型 平面 磨床 的 工作 台 运 动 速度 采用 节 流 调 速 。 

A. 进 油 В. 回 油 С. 进 回 油 双 重 

136. M7120A 型 平面 磨床 传动 砂轮 架 滑 板 垂直 移动 的 螺母 采用 深 柱 螺母 结构 ， 
由 装 在 体 壳 中 的 个 圆 齿 条 形 的 滚珠 组 成 。 

A. 三 В. 四 с. 五 

137. 当 外 圆 磨床 工作 人 台 手 播 机 构 太 重 时 ， 可 用 手 扳 动 换 向 杠杆 几 次 ， 
使 其 回 油 畅通 即 可 。 

А. 20 В. АНИ С. РЕЯ 

138. 在 同一 个 节 流 阀 控制 的 情况 下 ， 工 作 台 往复 行程 速度 误差 较 大 ,在 
о 行程 中 最 显著 。 

A. 慢 速 B. 中 速 C. 高 速 

139. 将 一 种 产品 分 散在 许多 工厂 进行 毛坯 和 零 部件 加 工 ， 最 后 集中 在 一 个 工 
厂 里 安装 、 调 试 的 生产 方式 叫 生产 。 

A. 集中 化 B. 规模 化 C. 专业 化 

140. 工艺 过 程 卡 主要 用 于 生产 中 的 产品 。 

А. 单 件 、 小 批 В. 中 批量 С. 成 批 、 大 量 

141. 划分 工序 的 主要 依据 是 零件 加 工 过 程 中 是 否 变 动 。 

A. 操作 工人 B. 操作 内 容 C. 工作 地 

142. 一 个 零件 的 多 数 表面 ， 前 后 多 道 工 序 都 采用 同一 基准 定位 ， 称 为 基准 

的 原则 。 

A. 重合 B. 统一 С. ЗУ 

143. 机 械 加 工 工艺 过 程 是 过 程 的 主要 组 成 部 分 ， 它 直接 影响 到 零件 
的 质量 和 生产 率 。 

А. 生产 B. 工艺 C. 工序 

144. 工件 经 一 次 后 所 完成 的 那 一 部 分 工序 称 为 安装 。 

А. 定位 B. 夹 紧 С. 3% 

145. 工件 在 一 次 中 ， 在 机 床上 所 占据 的 每 一 个 加 工 位 置 称 为 工 位 。 

А. 定位 B. 夹 紧 С. 装 夹 

146. 在 加 工 表面 和 加 工 不 变 的 情况 下 ， 所 连续 完成 的 那 一 部 分 工序 
称 为 工 步 。 

А. 步骤 B. 方法 C. 工具 


147. 在 铁 碳 合金 中 控制 固溶体 的 温度 ， 就 能 控制 原子 的 溶 进 数量 和 
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位 置 ， 从 而 改变 材料 的 组 织 和 性 能 。 









































А. 铁 В. 碳 С. 其 他 元 素 

148. 将 金属 或 合金 加 热 到 适当 温度 ， 保 持 一 定时 间 ， 然 后 缓慢 冷却 的 热处理 
工艺 称 为 и 

А. 回 火 В. 时 效 处 理 C. 退火 

149. 为 消除 铸件 、 锻 件 和 焊接 件 的 内 应 力 ， 降 低 硬 度 ， 提 高 塑性 ， 改 善 切 削 
"ЕВЕ, ЛЖАН ята. 

А. 回 火 B. 时 效 C. 退火 

150. 若 需 提高 钢铁 材料 的 强度 ， 应 采用 热处理 工艺 。 

А. 时 效 В. ЖК С. 回 火 

151. 处 理 是 在 滩 火 后 进行 的 ， 目 的 是 消除 应 力 、 稳 定 组 织 、 调 整 性 
能 ， 便 于 磨 削 加 工 。 

А. 退火 B. 时 效 C. 回 火 

152. 若 要 提高 钢 件 的 综合 力学 性 能 ， 可 采用 热处理 工艺 。 

А. 退火 В. ЖК С. 调 质 

153. 调 质 热 处 理工 艺 的 加 热 温度 回 火 热处理 温度 。 

A. 低 于 В. 等 于 С. 高 于 

154. 相 邻 两 工序 的 工序 尺寸 之 差 称 为 

А. 工序 公差 B. 工序 余 量 С. 加 工 余 量 

155. 磨 削 后 还 要 进行 光 整 加 工时 ， 应 规定 磨 削 余 量 的 

А. 大 小 В. 公差 C. 绝对 值 

156. 选择 基准 时 ， 主 要 应 保证 设计 尺寸 能 满足 零件 的 使 用 要 求 。 

A. 工艺 B. 工序 C. 设计 

157. 在 同一 次 装 夹 中 ， 加 工具 有 相互 位 置 的 一 组 表面 符合 的 原则 。 

A. 基准 重合 В. 基准 统一 С. 互 为 基准 

158. 缩短 时 间 是 提高 劳动 生产 率 的 重要 途径 。 

А. 基本 В. 辅助 С. 准备 

159. 当 磨 削 工 件 表面 出 现 微 熔 金 属 的 涂抹 点 时 ， 对 表面 粗糙 度 的 影 
响 最 为 严重 。 

А. 磨 前 速度 В. 纵向 进 给 量 С. 背 吃 刀 量 

三 、 计 算 题 


І. 如 图 2-28 所 示 ， 用 两 个 角度 砂轮 磨 削 花 键 侧 面 ， 已 知 : 花 键 轴 小 径 d = 
42mm， 键 数 NN =8， 花 键 齿 厚度 В =8mm， 试 计算 两 个 砂轮 之 间 的 距离 L? (角度 可 
查 表 计算 ) 

2. 57332 型 螺纹 磨床 传动 简 图 如 图 2-29 所 示 ， 丝 杆 螺 距 P=6.35mm， 现 磨 削 
ЖИ Ру. =6mm， 试 求 螺 距 交 换 具 轮 的 齿 数 (在 45 ~ 130 齿 数 中 选取 ) ， 并 确 
定 其 螺 距 扩大 机 构 的 传动 比 为 多 少 ? 





60. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 

















28: А СРЕ s7332 型 螺纹 磨床 传动 简 图 

3. 在 57332 型 螺纹 磨床 上 磨 削 轴 向 模 数 т. =5. 089mm 的 蜗杆 ， 试 求 交 换 齿 轮 
的 齿 数 (在 45 ~ 130 齿 数 中 选取 ) 。 

4. 用 三 针 法 测量 M45 x3.5 -6h 的 螺纹 ， 已 知 中 径 d, =45. 691mm ， 求 量 针 直 
径 和 以 值 ? 

5. 用 三 针 法 测量 Tr36 х12 (P6) -LH 的 螺纹 中 径 ， 求 量 针 直径 ? 若 测 得 М 
值 为 33. 903mm， 求 螺纹 的 中 径 d,? 

6. 现 欲 绘制 如 图 2-30 所 示 样 板 为 光 屏 放大 图 ， 求 两 切 点 4 点 与 BB 点 和 两 交点 
С, О 的 坐标 值 各 是 多 少 ? 

7. 如 图 2-31 所 示 ， 工 件 的 外 球面 直径 D =40mm， 圆 柱 直 径 六 =20mm， 试 求 杯 形 
砂轮 的 磨 削 圆 直径 4 及 砂轮 轴线 的 倾斜 角 a (a 用 反 三 角 函 数 表 示 ， 或 用 计算 器 算出 ) 。 

К 
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8. 如 图 2-32 所 示 ， 用 平行 砂轮 磨 球面 ， 已 
知 球面 直径 D = 120mm ， 球 面 小 于 半球 ， 最 大 直 
径 处 平面 低 于 球 中 心 10mm。 磨 前 该 球面 时 应 选 
多 大 的 砂轮 ”砂轮 轴线 的 倾斜 角 а 是 多 少 ? (а 
用 反 三 角 函 数 表示 ， 或 用 计算 带 算 出 ) 

9. ЛЖУМ ф5бшш 的 圆柱 形 铣 刀 ， 已 知 
前 角 y。=6"， 后 角 а, =8"， 当 用 碟 形 砂轮 刃 磨 
前 刀 面 时 ， 砂 轮 工 作 端 面相 对 铣 刀 中 心 位 移 距 离 СЭ 用 平行 砂轮 撒 球面 
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е 为 多 少 ? 用 碗 形 人 砂轮 刃 磨 后 刀 面 时 ， 前 刀 面 的 齿 托 片 顶 点 低 于 链 刀 中 心 的 距离 且 
为 多 少 ? (sin6° =0. 1045 ，cos6。 =0. 9945, ѕіп8° =0. 1392, соѕ8° = 0. 9903) 

10. 在 拉 刀 磨床 上 用 碟 形 砂轮 磨 前 圆 拉 刀 的 前 刀 面 ， 奎 拉 刀 第 一 个 刀 齿 的 直径 
Do =50mm， 砂 轮 安装 角 В = 45°, ЛЕВУ у, = 10"， 砂 轮 的 直径 是 多 少 ? 
(sin35° =0. 5736, соѕ35° =0. 8192, sin10° =0. 1736, соѕ10° = 0. 9848) 

11. 如 图 2-33 所 示 ， 在 检验 平台 上 测量 深思 的 前 角 ， 深思 套 在 心 轴 上 并 顶 在 
两 顶尖 间 ， 量 块 组 与 深 刀 中 心 同 高 。 用 百 分 表 测量 4、B АНУ НЕ, РА, ВЯ 
点 的 水 平 距 离 x=15mm, А 点 与 B 点 的 读数 差 为 y=3.185mm， 那 么 深思 的 前 角 。 
为 多 少 ? (у, 用 反 三 角 函 数 表示 ) 

12. 用 正弦 分 度 夹 具 装 夹 需 回 转角 度 的 工件 ， 已 知 夹 具 回 转 中心 至 垫 板 面 的 距 
离 互 =130mm， 所 需 回转 角度 a = 13" ， 分 度 盘 上 定位 圆柱 的 分 布 半 径 尺 = 100тт, 
定位 圆柱 半径 > = 10mm， 计 算 左 、 右 两 边 所 垫 量 块 组 的 高 度 有 和 H,? (sin15° = 
0. 2588, tanl5° =0. 2659) 

13. 有 一 杠杆 齿轮 测 微 仪 ， 刻度 盘 每 格 示 值 为 0.001mm。 已 知 杠 杆 辟 长 L= 
4.51mm， 指 针 长 R=24. 4mm。 传动 齿轮 23 =400, 24 =28, 2; =180, ze =18, 试 求 
该 测 微 仪 的 放大 比 ? 刻度 盘 上 的 刻度 间距 是 多 少 ? 

14. 有 一 杠杆 卡 规 ， 杠 杆 长 度 为 上 =3.75mm， 指 针 长 R=15mm， 户 形 齿 轮 的 
ИЖ 216 =400， 小 齿轮 齿 数 z14 =14， 试 计算 该 杠杆 卡 规 的 放大 比 。 

15. 在 投影 仪 上 测量 球 头 轴 球 面部 分 ， 测 得 球面 底 弦 长 S = 46. 91mm， 球 面 高 
Н = 14. 78тт (图 2-34)， 试 求 球面 半径 为 多 少 。 



































СРЕЗ 在 检验 平台 上 测量 深思 的 前 角 ФЭ) а 

















16. 用 分 度 值 为 0.02mm/1000mm ВЖЕ КУЧИ ЕЕ ОКА ИЕ РА, 9 
长 度 为 2m, 测量 时 ， 每 隔 200mm 记录 一 次 水 平 仪 气泡 的 读数 ， 依 次 排列 为 : 
+2.5, -0.5, -0.5, -0.5, -0.5, 0, +0.5, +0.5, +1, +0.5. МЕ 
算 该 导轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 误 差 ， 并 判断 导轨 的 凹 串 情 况 。 

17. 超 精密 磨 削 某 工 件 外 圆 ， 知 砂轮 直径 Po =400mm， 转 速 no =846/ шт, Т. 
件 直径 О, =40mm， 取 速 比 w/v, =130， 试 求 工件 的 转速 ww。 












































62. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 











18. 低 粗 糙 度 值 磨 前 时 ， 砂 轮 磨 粒 的 微 刃 性 和 微 丸 的 等 高 性 与 修整 导 程 .六 有 密 
切 的 关系 。 修 整 时 金刚 石 尖 角 会 把 砂轮 表面 切 成 螺纹 状 。 知 修整 导 程 /每 转 取 
0.01mm ， 金 刚 石 顶 角 炎 =90"， 试 求 砂轮 表面 的 螺纹 深度 。 磨 削 时 ， 麻 砂轮 转速 与 
工件 转速 之 比 等 于 整数 ， 计 算 工 件 表面 的 残留 面积 SA 为 多 少 ? 

19. 超 精密 磨 削 时 ， 知 砂轮 修整 时 转速 为 zw = 846r/min， 取 修整 导 程 f ', = 
0. 008mm/r， 求 工作 台 在 修整 时 的 纵向 速度 w' 为 多 少 ? 

20， 外 圆 磨 肖 时， 已 知 砂轮 的 直径 六 =400mm， 工 件 直径 记 =50mm， 背 吃 刀 
量 ар =0.04mm ， 砂 轮 圆周 速度 wm =30m/s， 工 件 圆 周 速 度 w = Отип, ЯР 
的 粒度 为 FK60 ОКА КАЈ а 为 多 少 ? 

21. 在 平面 磨 削 时 ， 已 知 砂 轮 直 径 Do =400mm ， 砂 轮 圆周 速度 mw =ЗОш/з, 1 
Е ЛЕ а, =0.09mm， 人 砂轮 磨料 的 粒度 为 F60， 工 件 进 给 速度 10m/min，, 求 最 大 麻 
РИ а 为 多 少 ? 

22. 在 平面 磨 削 时 ， 工 件 进 给 速度 ww = 10m/min， 纵 向 进 给 量 了 = 10 тти, 1 
пр ЛЕ а, =0.05mm， 单 位 磨 前 宽度 B=40mm/r， 试 计算 金属 切除 率 z 为 多 少 ? 

四 、 简 答题 
磨 削 细 长 轴 的 关键 是 什么 ? 磨 削 时 应 采取 哪些 措施 ? 
磨 前 深 孔 工件 应 采取 哪些 措施 ? 
试 述 薄 壁 套 的 特点 和 麻 削 方法 。 
磨 肖 薄片 零件 时 如 何 减 小 装 夹 变形 ? 
磨 削 花 键 轴 时 应 注意 哪些 问题 ? 
. 试 述 螺纹 的 磨 削 方法 。 
.什么 叫 偏心 零件 ?偏心 零件 磨 前 加 工 后 应 达到 哪些 要 求 ? 
. 试 述 光 学 曲线 磨床 的 工作 原理 。 
. 如 何 用 展 成 法 磨 肖 球面? 
10. АНН ВЕЛ Л Л о 
П. 试 述 圆 拉 刀 的 为 磨 方 法 。 
12. 简 述 导轨 磨 前 的 特点 。 
13. 试 述 杠 杆 千分尺 的 结构 原理 。 
14. 试 述 扭 筑 测 微 仪 的 结构 原理 。 
15. 常用 的 磨床 夹具 有 哪些 ? 
16. 什么 是 组 合 夹 具 ? 它 有 哪些 特点 ? 
17. 超 精 密 磨 削 时 如 何 修整 砂轮 ? 
18. 超 精密 磨 削 时 如 何 选择 磨 削 用 量 ? 
19. 低 粗 糙 度 值 磨 削 对 机 床 有 哪些 要 求 ? 
20. 试 述 高 速 磨 前 的 特点 。 
21. 试 述 深切 缓 进 磨 肖 的 特点 。 
22. 高 速 磨 前 时 怎样 消除 磨床 工艺 系统 的 强迫 振动 ? 
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23. 什么 是 恒 压 力 磨 前 ? 恒 压力 磨 前 有 什么 特点 ? 

24. 砂 带 磨 削 有 哪些 特点 ? 

25. 如 何 合理 使 用 金刚 石 砂 轮 ? 

26. 不 锈 钢 的 磨 削 有 什么 特点 ? 

27. M1432A 型 万 能 外 圆 磨床 液压 传动 系统 能 实现 哪些 运动 ? 

28. 试 述 “ 短 三 瓦 ”油膜 滑动 轴承 的 结构 原理 。 

29. 什么 是 头 架 主轴 轴承 的 “ 预 紧 ”? 试 述 实现 预 紧 的 方法 及 其 目的 。 
30. 试 述 M7120A 型 平面 磨床 中 深 柱 螺母 的 结构 及 其 作用 。 

31. 磨床 机 械 部 分 常见 的 故障 有 哪些 ? 

32. 磨床 工作 人 台 产生 改行 的 原因 是 什么 ? 

33. 启动 开 停 阀 而 台面 不 运动 的 原因 是 什么 ? 

34. 什么 是 机 械 加 工 工艺 规程 ”工艺 规程 有 哪些 作用 ? 

35. 什么 是 工序 ? 划分 工序 的 主要 依据 是 什么 ? 

36. 什么 叫 退 火 ? 退火 的 目的 是 什么 ? 

37. 影响 工件 磨 削 表面 粗糙 度 值 的 主要 因素 有 哪些 ? 降低 工件 表面 粗糙 度 值 有 


哪些 途径 ? 


2.2.2 磨 工 (中 级 ) 技能 操作 试题 





























一 、 磨 偏心 套 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-35) 和 毛坯 图 样 〈 见 图 2-36 ) 






































Ка 0.4 
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名 称 
材料 
时 间 定额 









技术 要 求 
热处理 沪 硬 至 42HRC。 














64. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





2. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 








ум 


(Е: 














ЕВА 


到 图 样 要 求 。 


偏心 套 毛 坯 





技术 要 求 材料 


45 





热处理 六 硬 至 42HRC 。 时 间 定 额 


(РЕ) 偏心 套 毛 款 


(2) 时 间 定 额 240min。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 


2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 


240 











3. 考核 评分 表 (42-2). 


人 2 磨 偏心 套 考核 评分 表 

























































































考核 项 目 考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 
1. 外 圆 $30mm 1. МУ $300 тт 2 | 1 扣 12 分 
2. ЯМА p40mm 2. 尺寸 440 6 ът 12 | 2. 扣 12 分 

主要 项 目 | 3. 偏心 量 3. 偏心 量 (2+0.01) тт) 16 3. 1116 分 
4. 内 孔 $30mm 圆柱 度 | 4. 圆柱 度 公差 0. 008mm | 10 | 4. 超 差 扣 10 分 
5. 内 孔 ФО тт 圆柱 度 | 5. 圆柱 度 公差 0. 008mm | 10 | 5. 超 差 扣 10 分 
1. 内 孔 $30mm 圆 度 | 1. 圆 度 公差 0.005mm | 10 | 1. 超 差 扣 10 分 
2. 内 孔 g40mm 圆 度 | 2. 圆 度 公差 0.005mm | 10 | 2. 超 差 扣 10 分 

一 般 项 目 | 3. 表面 粗糙 度 3. 内 孔 Ф30тт 和 40mm| 10 3. 每 超 差 1 处 扣 











内 孔 两 处 为 Ra0. Арт 














4. 轴线 平行 度 4. 平行 度 公差 0.02mm | 10 

















5 分 











4. 超 差 扣 10 分 















































第 2 部 分 试 题 库 65 
( 续 ) 
考核 项 目 考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
1. 国家 颁布 的 安全 生 | 1. 按 达 到 规定 的 标准 程 1. 违反 有 关 规 定 
产 法 规 及 企业 有 关 实 施 | 度 评 定 扣 1~4 分 
规定 
安全 文明 | 2. 企业 有 关 文 明生 产 | 2. 按 达 到 规定 的 标准 程 2. 工作 场地 整 
生产 “| 的 规定 度 评定 洁 、 工 、 量 、 夹 具 
摆 放 整齐 合理 不 扣 
分 ， 稍 差 扣 1 分 ， 
很 差 扣 3 分 
每 超 Smin 扣 2 
时 间 定 额 240min 100 | 分 ,超出 30min 不 





二 、 磨 细 长 轴 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-37) 























子 评分 


Ка 0.4 











技术 要 求 
热处理 调 质 至 235HBW。 


2. 考核 要 求 


(1) 考核 内 容 
(2) 时 间 定 额 





(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2)。 


— 4 


磨 深 孔 套 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-38) 
2. 考核 要 求 


(1) 考核 内 容 





( ) 细 长 轴 














时 间 定 额 














300min 


尺 十 精度、 几何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
300min 。 


斥 才 精度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 


66. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 〈 理 论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





















































Ка 0.8 
| 0.01 | А 


240 














名 Ж 深 孔 套 
材 料 40Cr 
时 间 定 额 270min 





热处理 淳 硬 至 46HRC。 











) 深 孔 套 
(2) 时 间 定 额 270min。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2)。 


四 、 磨 薄 壁 套 











1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-39) 
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$128+0.03 
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0.005 
























名 称 薄 壁 套 
材料 | 20cr 
时 间 定 额 












技术 要 求 
热处理 : 渗 碳 深度 0.9, ЕЕ 25 58 НВС. 












240min 





( ) 薄 壁 套 


2. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 斥 才 精度、 几何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
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(2) 时 间 定 额 240min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2) 。 


五 、 磨 托 板 
1. 考 件 图 样 (图 2-40) 









































0.012[4 
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Re (0) 


技术 要 求 托 板 
1. 磨 后 去 磁 。 иж | CrwMn 








2 .热处理 淳 硬 至 62HRC。 
热处理 沪 硬 至 时 间 定 额 360min 





ЕР) кк 


2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 二 精度、 几何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 360min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2)。 


六 、 磨 花 键 轴 


1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-41 ) 


2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 二 精度、 几何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 120min。 

(3) 安全 文明 生产 














68. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 〈 理 论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 












































GB/T 4459.5 















































技术 要 求 花 键 轴 


1. 花 键 在 工具 磨床 上 麻 削 。 材料 40Cr 
2 热处理 济 硬 至 41HRC。 时 间 定 额 120min 














б Э е 


1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 


3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2)。 
七 、 磨 球 头 轴 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-42) 





























SR25+0.01 






































SR (V/) 


技术 要 求 Е: 
А 材料 人 
热处理 滩 硬 至 41HRC。 时 间 定 额 150mi 
УТЕ тіп 














| ) 球 头 轴 


2. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
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(2) 时 间 定 额 150min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2) 。 


1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-43 ) 
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GB/T 4459.5 Е S 全 | > GB/T 4459.5 
一 B2/6.3 а х я St = — В2/6.3 
се 
В Ка = А 
1013 3 
248 Баа 5 | 27 .IQ9.5) 
ГИР 
0.01[4-B 
/ Ra3.2 (и 
名 称 丝 杆 
技术 要 求 材 料 | 45 
热处理 调 质 至 235HB W。 时 间 定 额 180min 
ЕЕ) «ғ 
2. 考核 要 求 





(1) 考核 内 容 斥 二 精度、 几何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 180min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2)。 


九 、 磨 蜗杆 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-44) 
2. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 斥 二 精度、 几何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 














- 70. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 〈 理 论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 
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Ка 0.05 
В3.15/10 У 


GB/T 4459.5 
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ео 


1. 两 端 不 完整 牙 切 去 。 

2. 热 处 理 淳 硬 至 48HRC。 

3. 蜗 杆 精度 要 求 : 

1) 轴 向 齿 形 公差 0.02。 

2) 轴 向 齿 距 偏差 十 0.012。 = = 
3) 轴 向 齿 距 累积 误差 0.025。 名 称 蜗杆 
4) 蝇 杆 齿 圈 径 向 圆 跳动 公差 0.015。 材料 т 


时 间 定额 300min 





























| ) мн 


(2) 时 间 定 额 300min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2)。 


十 、 磨 V 形 块 


1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-45 ) 

2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 二 精度、 几何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 270min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2)。 
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名 Ж V 形 块 
材 料 45 
时 间 定 额 270min 





热处理 淳 硬 至 42HRC 。 











人 ) v 形 块 


十 一 、 磨 方 直 尺 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-46 ) 
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名 称 方 直 尺 
材料 | HT200 
时 间 定 额 330min 














2. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 








72. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





(2) 时 间 定 额 330min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2)。 


十 二 、 磨 丝锥 








1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-47) 









0 


$40.71-0.04 














$38.61-0025 


1. 单 个 螺 距 偏差 3 土 0.003， 螺 距 全 长 累积 误差 不 大 于 0.012。 
2. 两 端 制作 中 心 孔 B3.1S5/10， 并 研磨 。 
3. 热 处 理 淳 硬 至 63HRC。 













材料 
时 间 定 额 


9SiCr 











240min 


(ED 2 


2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 240min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
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2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2)。 


十 三 、 磨 接盘 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-48 ) 
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77 30“ 锥 孔 用 塞 规 检查 ， 














2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 二 精度、 几何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 120min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2)。 


十 四 、 磨 内 外 锥 套 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-49 ) 
2. 考核 要 求 


(1) 考核 内 容 尺寸 精度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定额 180min。 




















ы 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 〈 理 论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 
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内 外 锥 套 
材料 ТІ0А 
时 间 定 额 180min 


1. 锥 面 用 涂 色 法 检查 ， 接 触 面 大 于 80%， 并 靠近 大 端 。 
2. 热 处 理 淳 硬 至 59HRC 。 


























| Э и 


(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2) 。 











十 五 、 魔 成形 球 头 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-50) 
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技术 要 求 
热处理 淳 硬 至 62HRC。 
















180min 





时 间 定额 





СЕ) зен 
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2. 考核 要 求 





(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 


(2) 时 间 定 额 180min。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 





2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 





工件 、 工 具 摆 放 整齐 。 





3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2) 。 
十 六 、 磨 仿 形 板 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-51) 








































































































1. 左 侧 斜 度 为 2:70， 右 侧 斜 度 为 2:50， 在 长 度 方向 公差 十 0.0025。 
2. 热 处 理 滩 硬 至 61HRC。 


[| ) 仿 形 板 


2. 考核 要 求 

















300min 











(1) 考核 内 容 斥 二 精度、 几何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 


(2) 时 间 定 额 300min。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 


2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 





工件 、 工 具 摆 放 整齐 。 





3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2)。 
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十 七 、 磨 车 床 床 身 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-52) 
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2. 考核 要 求 








名 称 车 床 床 身 
材料 HT200 
时 间 定额 360min 














(1) 考核 内 容 斥 二 精度、 几何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 


(2) 时 间 定 额 360min。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 











2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 


3. 考核 评分 表 (参考 表 2-2)。 
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2.3 ЖГ. (高 级 ) 试题 库 


2.3.1 磨 工 (高级) 理论 知识 试题 


一 、 是 非 题 (是 画 V ， 非 画 x) 








1. 数控 机 床 是 采用 数字 控制 装置 或 电子 计算 机 进行 控制 的 。 ( 
2. 数控 机 床 适应 了 多 品种 、 大 批量 生产 的 需要 。 ( 


3. MK9020 型 数控 光学 曲线 磨床 的 坐标 磨 头 架 ， 用 计算 机 控制 时 ， 每 个 脉冲 : 
量 为 1um， 有 效 读数 六 位 。 ( 

4. 数控 加 工 对 象 改变 时 ， 除 了 需 更 换 控 制 带 外 ， 还 需 对 机 床 作 调整 ， 才 能 
动 加 工 出 所 需 的 工件 。 ( 

5. 数控 装置 的 运算 器 是 接受 了 控制 器 的 指令 信和 号 进行 数字 运算 的 。  ( 

6. 实现 数控 机 床 的 各 个 坐标 的 运动 是 由 输出 装置 控制 的 。 ( 
7. 数控 加 工程 序 段 中 的 一 系列 指令 ， 规 定 了 操作 、 坐 标 值 或 地 址 语句 。 





















































( ) 

8. 静 压 轴承 工作 时 是 纯 液体 摩擦 。 ( ) 

9. 静 压 轴承 的 节 流 器 和 轴承 是 一 体 的 。 ( ) 
ТО. 薄膜 节 流 器 和 滑 阀 节 流 器 的 节 流 阻尼 都 是 可 变 的 。 ( ) 
П. 若 在 静 压 系 统 中 不 设 节 流 器 ， 则 压力 差 就 无 法 建立 起 来 。 ( ) 
12. 滚动 导轨 比 滑动 导轨 摩擦 力 小 ， 且 运动 平稳 。 ( ) 
13. 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 具 有 自 锁 作用 。 ( ) 
14. 施加 预 紧 力 可 以 消除 滚珠 丝 杠 副 的 丝 杠 螺母 间隙 。 ( ) 

15. 不 平衡 的 砂轮 在 高 速 旋转 时 会 产生 离心 力 ， 离 心力 的 大 小 与 砂轮 角速度 的 
平方 成 反比 。 ( ) 
16. WDS -1 型 砂轮 自动 平衡 装置 ， 是 利用 直角 坐标 法 平衡 砂轮 原理 进行 自动 
平衡 的 。 ( ) 
17. 用 极 坐标 法 平衡 砂轮 时 ， 两 个 偏心 轮 各 自 独 立 ， 互 不 牵连 。 ( ) 
18. 自动 平衡 砂轮 时 ， 当 平衡 块 偏重 产生 的 离心 力 大 于 砂轮 不 平衡 量 所 产生 的 
离心 力 时 ,平衡 即 告 完 成 。 ( ) 





19. 金刚 石 磨料 磨 具 适 于 磨 削 钢材 及 其 他 塑性 材料 。 ( ) 
20. 人 造 金刚 石 磨料 磨 具 的 磨 削 性 能 好 ， 适 于 大 负荷 磨 削 。 ( ) 
21. ЕЛИ Ала РИВЕР о ( 这 
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22. 用 立方 氮 化 硼砂 轮 磨 前 时 ， 应 采用 水 溶性 切 前 液 。 ( > 
23. 用 人 造 金刚 石 磨 具 磨 削 时 ， 粗 磨 选 用 80/100 ~ 100/120 粒度 。 ( ) 
24. 用 人 造 金刚 石 磨 具 磨 削 表面 粗糙 度 值 较 小 的 工件 时 ， 宜 选用 较 高 的 浓度 。 
( ) 
25. 金刚 石 麻 具 所 用 的 切削 液 以 煤油 效果 最 佳 。 9 
26. 立方 须 化 硼 磨 料 的 硬度 和 耐 热 性 均 低 于 金刚 石 磨料 。 ( ) 
27. 用 立方 融化 硼 磨 具 磨 削 时 ， 磨 具 圆周 速度 可 达 40 ~ 60m/s， 甚 至 更 高 的 速 
度 。 ( ) 
28. 超 便 磨料 磨 具 的 修整 过 程 与 普通 磨 具 〈 砂 轮 ) 是 相同 的 。 ( ) 
29. 立方 氮 化 硼 是 在 触媒 参与 和 高 温 、 高 压 作 用 下 ， 由 六 方 氮 化 硼 制 成 的 立方 
品 体 。 (0) 
30. 金刚 石 磨 具 的 浓度 越 大 ， 则 磨 削 效率 越 高 。 ( ) 
31. 电感 式 传感器 是 利用 改变 电感 量 来 反映 测量 线性 量 值 的 。 ( ) 
32. 压力 式 气 动量 仪 是 利用 被 测 工件 几何 参数 的 变动 ， 引 起 空气 气流 的 改变 来 
达到 测量 目的 的 。 人 
33. 浮标 式 气 动量 仪 属于 流量 式 气动 量 仪 。 ( ) 
34. 电感 式 自动 测量 仪 可 实现 主动 测量 。 0: 
35. 圆 度 仪 的 主要 作用 是 测量 工件 的 圆柱 度 误差 。 ( ) 
36. 圆 度 仪 记录 图 形 表示 被 测 截面 放大 后 的 形状 。 €. “> 
37. 电感 式 电子 水 平 仪 是 利用 摆 锤 原理 进行 工作 的 。 ( ) 
38. 电子 水 平 仪 是 一 种 精密 测 角 量 仪 。 ( ) 
39. 在 万 能 工具 显微镜 上 ， 可 用 影像 法 测量 长 度 和 角度 ， 用 轴 切 法 测量 直径 。 
( ›) 

40. 万 能 工具 显微镜 可 以 测量 样板 、 螺 纹 、 成 形 零件 的 矿 寸 和 形状 精度 。 
( ) 
41. 电感 式 电子 水 平 仪 与 一 般 框 式 水 平 仪 的 工作 原理 相同 。 ( ) 
42. 圆 度 仪 不 仅 可 以 测量 圆 度 误 差 ， 还 可 以 测量 同 轴 度 、 垂 直 度 、 平 行 度 误差 
等 。 ( ) 
43. 万 能 工具 显微镜 可 用 测 角 目 镜 和 轮廓 目镜 测量 螺纹 牙 型 半角 。 ( ) 
44. 用 万 能 工具 显微镜 时 ， 间 际 对 线 法 适用 于 长 度 测量 。 ( ) 
45. 用 万 能 工具 显微镜 测量 时 ， 重 县 对 线 法 适用 于 角度 测量 。 (  ) 
46. 表面 粗糙 度 不 单 指 零件 加 工 表面 所 具有 的 微观 几何 形状 不 平 度 ， 还 要 考虑 


表面 形状 和 表面 波纹 等 。 ( ) 
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47. 计算 应 时 ,最 大 的 轮廓 谷 深 可 取 正 值 或 负 值 。 0 
48. БУ А Л К 值 来 评定 表面 粗糙 度 。 ( ) 
49. 干涉 显微镜 适 于 测量 表面 粗糙 度 值 较 大 的 零件 。 ( ) 
50. 干涉 法 是 利用 电磁 波 干涉 原理 来 测量 表面 粗糙 度 的 。 ( ) 
51. 用 光 切 显微镜 测量 Кг 值 评定 工件 表面 粗粮 度 时 ， 应 使 加 工 纹路 与 狭 缝 相 
垂直 。 ( ) 
52. 用 干涉 显微镜 测量 球形 表面 工件 时 ， 干 涉 条 纹 为 圆 环形 。 (  ) 
53. 电动 轮廓 仪 是 按 针 描 法 评定 表面 粗糙 度 的 仪器 。 ( ) 
54. 用 电动 轮廓 仪 测 量 工件 表面 粗糙 度 装 夹 工件 时 ， 要 使 其 加 工 纹理 方向 平行 
于 传感器 的 消 动 方向 。 ( ) 
55. 精密 主轴 的 圆 度 公差 一 般 为 0.3 ~3pm。 ( ) 











56. 用 高 精度 外 圆 磨床 磨 削 精密 主轴 时 ， 砂 轮 的 圆周 速度 一 般 为 15 ~20m/s。 












































( ) 

57. 用 中 心 钻 修 研 的 中 心 孔 ， 产 生 三 棱 型 的 概率 最 大 。 ) 

58. 精密 主轴 锥 孔 的 锥 面 配合 接触 面 应 小 于 80% 。 ( ) 

59. 磨 削 精密 主轴 时 ， 中 心 孔 的 最 后 一 次 研磨 工序 ， 要 保证 中 心 孔 与 磨床 顶尖 

有 90% 的 接触 面 。 ( ) 

60. 用 磨 削 方法 加 工 的 中 心 孔 比 研 磨 的 中 心 孔 精 度 要 低 一 些 。 ( ) 

61. ЧУ 形 夹具 装 夹 、 由 万 向 联 轴 器 传动 磨 削 深 孔 ， 可 以 达到 较 高 的 加 工 精 

度 。 ( ) 

62. 精密 套 简 常 采 用 自 为 基准 的 方法 定位 进行 磨 前 。 ( ) 

63. 用 卡 盘 和 中 心 架 装 夹 磨 前 工件 内 孔 的 方法 简单 ， 但 生产 率 低 ， 同 轴 度 误差 

较 大 。 ( ) 

64. 超 深 孔 零件 常用 互 为 基准 的 方法 定位 磨 削 。 ( ) 

65. 微机 同 轴 度 测量 仪 可 测量 套 类 零件 两 内 孔 的 同 轴 度 和 圆 度 误差 。 ( ) 

66. 精密 丝 杆 加 工 的 定位 基准 是 中 心 孔 和 外 圆 。 ( ) 
67. 材料 为 9Mn2V 的 精密 丝 杆 ， 机 械 加 工 过 程 中 要 采取 球 化 退火 处 理 。 

( ) 

68. 2 ВАСИН, Е аан АЈ], ( ) 

69. 魔 削 螺 纹 时 的 对 线 是 为 了 消除 和 减少 丝 杆 磨 削 时 上 道 工 序 螺 距 的 加 工 误 

差 。 ( ) 

70. 螺纹 磨 削 一 般 均 选用 硫化 油 类 作为 切削 液 。 ( ) 
71. 磨 削 螺 纹 时 ， 为 保证 砂轮 有 正确 的 截 形 ， 粒 度 应 较 细 ， 硬 度 应 较 高 。 

















( ) 


磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 














































































































72. 在 精密 丝 杆 的 磨 削 过 程 中 ， 为 减少 弯曲 变形 ， 可 安排 校 直 工序 。 (  ) 
73. 超 精密 及 精密 磨 长 丝 杆 螺纹 时 ， 仅 磨 削 牙 型 两 个 侧面 ， 不 磨 削 小 径 。 
( > 
74. 蜗杆 相当 于 一 个 齿 数 很 少 、 螺 旋 角 很 大 的 小 齿轮 。 ( ) 
75. 精密 多 头 蜗 杆 的 齿 形 公差 一 般 为 0.005 ~0.02mm。 ( ) 
76. 精密 多 头 蜗 杆 可 在 螺纹 磨床 上 磨 削 ， 与 磨 削 丝 杆 的 方法 完全 相同 。(  ) 
77. 磨 削 精密 多 头 蜗杆 的 砂轮 ， 粒 度 应 比 螺纹 磨 削 粗 ， 硬 度 应 较 软 。 (  ) 
78. 磨 削 精密 多 头 蜗杆 时 ， 修 整 砂轮 的 金刚 石 不 可 太 锋 利 。 ( ) 
79. 用 螺纹 磨床 磨 前 时 ， 工 件 在 一 转 内 的 螺旋 线 误 差 越 靠近 头 架 处 越 大 。 
(0) 
80. 用 盘 形 锥 面 砂轮 磨 前 蜗杆 时 ， 砂 轮 与 工件 曲线 接触 。 ( ) 
81. 磨 前 蜗杆 时 ， 人 齿 形 角 存 在 严重 的 干涉 效应 ， 齿 形 面 误差 随 齿 形 角 增 大 而 减 
小 。 ( 3 
82. 螺纹 磨床 反 靠 法 修整 器 是 按 “ 展 成 法 ”来 修正 砂轮 的 。 ( ) 
83. 蜗杆 和 蜗轮 轴线 的 实际 距离 和 公称 距离 之 差 ， 称 为 传动 中 的 中 心 距 偏 差 。 
(0) 
84. 蜗杆 和 蜗轮 轴线 相交 角度 的 偏差 数值 ， 称 为 轴线 垂直 度 误差 。 此 值 可 在 蜗 
轮 的 宽度 上 以 长 度 单位 度量 。 (0) 
85. ШАЛТ ААН Ире А Је ВЕБЕ Л. А КР. 
86. ЖЕ 223 АИГ, ВЕ АННЕ — АКЛЕН 人 2 
87. 铲 磨 磨 前 除了 具备 普通 磨 削 所 需要 的 磨 具 外 ， 还 需要 增加 铲 齿 机 构 和 凸轮 
装置 。 И. 
88. ЛЕА, АЕ ТНВД, ЕЕ а НЕА о ( ) 
89. 在 镜 磨 磨 前 中 ， 工 件 的 后 角 是 以 匀 背 量 K 表示 的 。 и 39 
90. 镀 磨 随 被 磨 刀 具 的 变化 而 选用 不 同 的 运动 机 构 进 行 组 合 。 ( ) 
91. 铲 磨 刀 具 的 形状 虽然 不 同 ， 但 铲 磨 方法 却 是 相同 的 。 ( ) 
92. 成 形 铣 刀 可 用 成 形 砂 轮 铲 磨 。 ( ) 
93. 铲 磨 时 ， 应 根据 刀具 的 不 同形 状 选 用 不 同 的 铲 磨 方法 。 ( ) 
94. 铲 磨 时 ， 若 用 锥 度 心 轴 ， 则 锥 度 不 得 大 于 1: 10000。 ( ) 
95. ЕЛЕ ЛИГА ЕЖЕ НТ о ( ) 
96. 凸轮 形 面 可 在 光学 曲线 磨床 或 工具 磨床 上 磨 前 ， 也 可 在 铲 磨 机 床上 磨 削 。 
( ) 
97. 磨 削 有 圆 弧 曲 线 的 精密 样板 的 关键 是 工件 的 定位 装 夹 和 斥 二 控制。(  ”) 
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98. 精密 样板 磨 肖 过程 中 安排 冰冷 处 理 是 为 了 增强 工件 的 万 性 。 ИЕР. 

99. 凸轮 磨床 上 备 有 靠 模 装置 ， 按 工件 凸轮 形状 和 数量 配置 一 套 或 数 套 相应 的 
徘 模 ， 安 装 在 机 床 头 架 主 轴 中 部 。 (0) 

100. АОК НИ Е, же ОЕ Е НН У ТАЕЖЕ 26, БАЛ 
机 床 母 凸轮 的 包容 角 ， 且 等 加 曲线 低 于 工作 曲线 ， 则 不 必 男 行 制 造 母 凸 轮 。 





































































































( ) 

101. 在 铲 磨 机 床上 麻 削 凸轮 时 ， 选 用 适合 工件 材料 的 平行 砂轮 ， 仅 需 修 整 砂 

轮 圆周 面 即 可 。 ( ) 

102. аи Е ВЕК, ЗЕ, ЛУНА Я в ЕР А] 

砂轮 麻 削 。 ( ) 

103. 高 钒 高 速 钢 可 用 立 方 氛 化 硼 磨 料 、 树 脂 结合 剂 砂轮 磨 削 。 ( ) 

104. 魔 削 铁合金 时 ， 砂 轮 的 磨 钝 形式 是 粘 附 型 。 ( ) 
105. 魔 削 纯 镍 、 铝 、 铜 铝 合 金 等 软 材 料 ， 宜 选用 大 气孔 组 织 的 碳化 硅 砂 轮 。 

( ) 

106. 研磨 是 用 固定 的 磨 粒 通过 研 具 对 工具 进行 微量 切削 。 ( ) 

107. 研 麻 有 利于 提高 零件 表面 的 疲劳 强度 。 ( ) 

108. 研 具 的 硬度 应 高 于 工件 的 硬度 。 ( ) 

109. 研磨 时 ， 工 件 任 意 点 上 的 运动 轨迹 ， 尽 量 不 出 现 周期 性 的 重复 。 ( ) 

110. 煤油 能 使 研磨 剂 保持 一 定 的 湿度 ， 从 而 起 到 润滑 作用 ， 并 能 使 磨 粒 分 布 

得 更 均匀 。 ( ) 

111. 超 精 加 工 的 特点 是 切削 过 程 能 自动 循环 进行 。 ( ) 

112. 超 精 加 工时 ， 当 磨 石 振动 频率 一 定时 ， 工 件 转速 快 ， 就 会 出 现 余弦 波 网 

状 轨迹 ， 工 件 的 表面 粗糙 度 值 降低 。 ( ) 

113. 经 过 超 精 加 工 ， 可 以 使 预 加 工 表 面 粗糙 度 为 Ra0. 4pm 的 工件 很 快 降 低 到 

Ra0.012 ~0.006hm。 ( ) 

114. 超 精 加 工时 ， 工 件 圆 周 速度 增 大 ， 会 使 切削 作用 减弱 ， 生 产 率 降 低 ， 而 

有 利于 降低 表面 粗糙 度 值 。 ( ) 

115. 超 精 加 工时 ， 磨 具 的 纵向 进 给 量 越 大 ， 生 产 率 越 高 ， 但 不 利于 降低 工件 

表面 粗糙 度 值 。 ( ) 
116. 超 精 加 工 过 程 中 ， 磨 石 既 要 具有 切削 性 能 ， 又 要 具有 光 整 抛光 性 能 。 

( ) 

117. 碳化 硅 磨料 的 磨 石 适用 于 加 工 合金 钢 、 碳 素 钢 材料 的 工件 。 ( ) 

118. 由 于 超 精 加 工 过 程 中 有 振动 ， 所 以 磨 石 的 组 织 要 紧密 一 些 。 ( ) 
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119. 珀 磨 头 在 每 一 往复 行程 的 起 始 位 置 都 是 与 上 次 相同 的 。 ( ) 
120. 所 磨 可 获得 较 高 的 尺寸 精度 ， 但 不 能 修正 孔 在 认 磨 前 出 现 的 轻微 形状 误 














121. 孔 的 轴线 直线 度 和 孔 的 位 置 度 精 度 ， 不 能 通过 认 磨 来 修正 。 
122. 瑜 磨 只 能 加 工 内 孔 ， 不 能 用 于 外 圆 、 球 面 等 加 工 。 

123. 一 般 玺 孔 以 后 留 的 斑 磨 余 量 为 0.01 ~0. 02mm。 

124. 族 磨 速 比 越 大 ， 生 产 率 越 高 ， 但 工件 的 表面 质量 不 易 提 高 。 
125. 抛光 能 够 提高 工件 尺寸 和 几何 形状 精度 。 

126. 碳化 硅 抛光 剂 适 于 抛光 碳 素 钢 、 不 锈 钢 及 非 铁 金属 。 

127. 柔性 好 的 抛光 轮 仿 形 能 力 强 ， 抛 光 效 率 也 高 。 

128. 抛光 用 的 抛光 液 一 般 采 用 氧化 铬 和 乳化 液 的 混合 液 ， 从 粗 抛 到 精 抛 要 逐 
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渐 增 加 氧化 铬 在 抛光 液 中 的 含量 。 ( ) 
129. 工艺 卡片 主要 用 于 大 批量 生产 的 产品 零件 。 (. 8 
130. 工艺 卡片 是 按 产 品 零 、 部 件 的 某 一 工艺 阶段 编制 的 一 种 工艺 文件 。 

к 9 

131. 编制 工时 定额 的 主要 依据 是 产品 图 样 。 ( ) 

132. 零件 和 产品 的 成 本 中 ， 工 艺 成 本 是 最 主要 的 部 分 。 ( Я 

133. 磨 削 后 还 要 进行 高 精度 磨 削 或 光 整 加 工时 ， 不 必 对 各 加 工 工 序 间 的 表面 

粗糙 度 提出 要 求 。 ( ) 
134. 磨 曾 一 般 是 工件 的 后 道 工 序 ， 不 必 了 人 解 零件 的 毛坯 种 类 和 制造 方法 。 














) 
135. 选择 加 工 表面 的 设计 基准 为 定位 基准 ， 称 为 基准 统一 原则 。 ( ) 
136. 对 需要 渗 所 的 工件 ， 渗 氮 处 理 一 般 安排 在 半 精 磨 之 后 。 ( 42 
137. 中 小 批量 生产 时 ， 宣 采用 组 合 夹具 或 成 组 夹具 等 。 ( ) 
138. 为 保证 工件 最 终 的 高 精度 ， 确 定 工序 余 量 时 ， 工 序 余 量 及 公差 值 定 得 越 





[65] 





> 














小 越 好 。 ( ) 
139. 采用 中 心 孔 定位 磨 削 零件 外 圆 时 ， 其 基准 应 重合 而 统一 。 人 
140. 锻造 毛 坏 比 棒 料 毛坯 的 金 相 组 织 好 ， 经 热处理 后 有 较 好 的 力学 性 能 ， 所 

以 机 床 主 轴 选 用 锻件 。 ( ) 
141. 磨床 的 工作 精度 是 指 磨床 的 传动 精度 和 定位 精度 的 综合 精度 。  (  ) 











142. 磨床 预 调 检验 时 ， 需 调整 机 床 的 安装 水 平 ， 其 纵向 和 横向 误差 均 不 得 超 
过 0.04mm/1000mm。 ( ) 
143. 检验 外 圆 磨床 床 身 纵向 导轨 的 直线 度 时 ， 垂 直 平 面 和 水 平面 内 的 允 差 值 
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是 不 相同 的 。 ( ) 
144. 预 调 精 度 是 磨床 的 基础 精度 。 ( ) 
145. 砂轮 架 移 动 对 工作 台 移 动 的 垂直 度 ， 不 属于 磨床 直线 运动 精度 。 ( ) 
146. 用 检验 棒 检 验 头 架 主轴 轴线 对 工作 台 移 动 的 平行 度 时 ， 检 验 棒 自由 端 只 

许 向 砂轮 和 向 上 偏 。 ( ) 
147. 砂轮 架 主 轴 轴 线 与 头 架 主轴 轴线 的 等 高 度 ， 精 密 磨 床 公 差 为 0. 2mm。 

( ) 
148. 检验 砂轮 主轴 轴线 与 头 架 主轴 轴线 的 等 高 度 时 ， 头 架 应 在 热 态 下 检验 。 

( ) 
149. 磨床 砂轮 架 快 速 引进 的 重复 定位 精度 ， 其 公差 规定 为 0.02 ~0. 012mm。 

( ) 
150. 砂轮 主轴 的 回转 精度 ， 单 指 砂轮 主轴 前 端的 径 向 圆 跳动 偏差 。 ( ) 
151. 砂轮 主轴 的 回转 精度 ， 直 接 影响 到 工件 的 表面 粗糙 度 。 ( ) 
152. 高 精度 磨 削 时 ， 砂 轮 的 修整 位 置 与 磨 削 位 置 应 尽量 接近 。 ( ) 
153. 在 外 圆 磨床 上 ， 若 砂轮 主轴 与 工件 轴线 不 等 高 ， 磨 削 外 圆锥 时 ， 锥 体 素 

线 将 形成 中 凸 双 曲线 形 。 ( ) 
154. 砂轮 主轴 轴线 与 工作 台 移 动 方向 的 平行 度 误 差 会 影响 磨 削 后 端面 的 平面 

度 。 知 砂轮 主轴 前 偏 ， 工 件 端面 会 被 磨 成 四 形 。 ( ) 
155. 头 架 和 尾 座 的 中 心 连 线 对 工作 台 移 动 方向 在 垂直 平面 内 的 平行 度 误差 ， 

会 使 磨 外 圆 时 产生 腰鼓 形 。 ( ) 
156. 工作 台 移 动 在 水 平面 内 的 直线 度 误差 ， 会 使 修整 后 的 砂轮 为 圆锥 体 。 

( ) 
157. 工作 台 移 动 在 垂直 平面 内 若 有 直线 度 误 差 ， 修 整 后 的 砂轮 素 线 是 双 曲 线 。 
( ) 
158. 液压 系统 振动 会 使 磨 削 时 工件 表面 产生 螺旋 波纹 。 ( ) 
159. 立轴 式 平 面 磨床 热 变形 后 ， 使 主轴 向 前 弯曲 。 ( ) 
160. 外 圆 磨床 头 架 热 变形 后 ， 会 引起 主轴 上 素 线 和 侧 素 线 偏 竹 ， 使 工件 产生 
螺旋 痕迹 。 ( ) 
二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 人 空格 内 ) 
1. MK9020 型 数控 光学 曲线 磨床 的 坐标 磨 头 座 可 在 水 平面 内 旋转 а 
А. +10° В. +20° С. +30° 
2. 数控 光学 曲线 磨床 用 计算 机 控制 时 ， 每 个 脉冲 当量 为 hm。 





А. 0.1 В. 1 С. 2 
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3. 数控 装置 的 输出 装置 将 来 自 和 运算 占 的 指令 信号 向 各 个 执行 机 构 
的 伺服 电动 机 分 配 脉 冲 ， 实 现 机 床 各 个 坐标 的 运动 。 

А. Яў В. 输入 装置 С. 控制 器 

4. 精密 数控 机 床 广泛 采用 丝 杆 螺母 机 构 来 提高 传动 精度 。 

А. ТЯ В. МНЕ С. 滚珠 

5. 数控 装置 的 输入 装置 将 送 到 控制 器 。 

А. 数码 В. 文字 码 С. 脉冲 信号 

6. 数控 程序 的 最 小 单元 是 о 

А. 程序 段 В. 指令 代码 С. 指令 信号 

7. 数控 机 床 消除 滚珠 丝 杆 螺母 间 际 的 机 构 常 用 о 

А. ЖА В. 螺纹 式 С. 齿 差 式 

8. 药 压 轴承 工作 过 程 中 ， 通 过 节 流 融 可 以 改变 油 腔 压力 ， 并 压力 差 
来 平衡 外 加 载荷 ， 使 之 达到 相对 的 平衡 。 

А. 减少 В. 增加 С. 形成 

9. 静 压 轴承 的 油膜 与 速度 о 

A.， 有 很 大 关系 В. 无 关 C， 有 一 点 关系 

10. 毅 压 轴承 常用 的 节 流 器 有 : 毛细 管 节 流 器 、 薄 膜 节 流 器 、 滑 阀 节 流 器 、 
о И 

А. 微 孔 В. 小 孔 С. ЭН, 

11. 动 一 静 压 轴承 在 低速 时 ， 效应 较 大 。 

А. 动 压 В. НЕ С. 20] – Е 

12. РЛ ТВЕН Тај, ЕТЕ РИК я аз И [Нр о 

А. ВЕ В. асия С. 整流 器 

13. 静 压 轴承 的 承载 油膜 的 形成 不 受 速度 的 影响 ， 能 经 常 保持 摩擦 

А. 固体 В. 滚动 С. #5) р. 液体 

14. 液 动 导轨 的 钢 球 自转 。 

А. 不 能 В. 能 够 С. 有 时 能 有 时 不 能 

15. 为 了 防止 突然 停电 ， 一 般 在 轴承 前 部 设 有 储 能 器 。 

А. ИЕ В. 动 压 С. 滑动 

16. 滚珠 丝 杆 副 结 构 复 杂 ， 尺寸 较 大 ， 制 造 工艺 复杂 ， 成 本 较 高 。 

А. 258] B， 切 向 С. 轴 向 


17. 外 循环 式 滚 珠 螺 母 结 构 在 各 种 机 床上 得 到 了 广泛 的 应 用 。 
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A， 盖 板 В. ВЕН С. 插 管 

18. 消除 深 珠 丝 杆 螺母 间 际 通常 采用 结构 ， 常 用 的 有 垫 片 式 、 螺 纹 式 
和 具 差 式 等 形式 。 

А. 滑 移 В. 自 锁 С. ХЕ 

19. 内 循环 式 滚 珠 丝 杆 副 通常 在 一 个 螺母 上 采用 Аар о 

А == В. = ©: 

20. 用 极 坐标 法 平衡 砂轮 时 ， 当 两 个 偏心 轮 相 位 差 为 时 ， 合 力 为 零 。 

А. 0° В. 90° С. 180° 

21. WSD -1 型 砂轮 自动 平衡 装置 ， 是 采用 的 方法 的 自动 平衡 装置 。 

А. 先 调整 偏心 轮 相 位 ， 后 调整 砂轮 偏重 大 小 

B， 先 调整 砂轮 偏重 大 小 ， 后 调整 偏心 轮 相 位 

С. 偏心 轮 相位 和 砂轮 偏重 大 小 的 调整 不 分 先后 

22. 砂轮 的 不 平衡 量 是 指 质量 与 的 乘积 。 

А. 偏重 В. 偏心 距 С. 角速度 

23. 立方 氮 化 硼 磨料 的 硬度 是 刚玉 磨料 的 倍 。 

А. 1 В. 1.5 С. 2 

24. 金属 结合 剂 金刚 石 磨 具 的 磨 前 效率 于 树脂 结合 剂 的 金刚 石 磨 具 。 

А. 高 В. 等 С. 低 

25. 经 验证 明 ,， 用 金刚 石 磨 具 磨 肖 时 ， 湿 磨 时 的 磨 具 寿命 要 比 干 磨 提高 
Ао 

А. 40% В. 60% С. 80% 

26. 7 ИИ НУ Л Ја ИА Н.А ГЕ 

А. 3-5 В. 7-8 С. 0-1 

27. 电 加 工法 主要 用 于 修整 结合 剂 的 超 硬 磨料 磨 具 

А. 陶瓷 B. 树脂 С. 金属 

28. 采用 磨 削 法 修整 超 硬 磨料 磨 具 时 ， 应 尽量 о 

A， 降 低 被 修整 磨 具 的 速度 ， 提 高 修整 磨 具 的 速度 

B， 提 高 被 修整 磨 具 的 速度 ， 降 低 修 整 磨 具 的 速度 

С. 修整 磨 具 和 被 修整 磨 具 的 速度 均 应 降低 

29. 在 自动 测量 装置 中 ， 式 气 动量 仪 的 灵敏 度 最 高 。 

А. 低压 水 柱 В. 浮标 С. 高 压 薄 膜 

30. 量 仪 按 其 工作 原理 可 分 为 压力 式 、 流 量 式 和 流速 式 三 种 类 型 。 

А. 电动 В. #5) С. 气动 
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31. 浮标 式 气动 量 仪 属于 式 气动 量 仪 。 

A. 压力 B. 流量 C. 流速 

32. 可 以 测量 内 外 圆 的 圆 度 、 同 轴 度 ， 端 面 或 台阶 面 的 垂直 度 、 平 面 
度 及 平行 度 误差 。 

А. МЕХ В. 微机 同 轴 度 仪 С. ИХ 

33. 电感 式 电子 水 平 仪 是 利用 电感 测量 的 原理 ， 将 微小 的 变 为 电信 
号 ， 经 放大 后 由 指示 器 读 出 测量 值 。 

A. 平面 度 误差 В. 直线 度 误差 С. 

34. 电感 式 电子 水 平 仪 测量 时 稳定 时 间 短 ， 可 以 距离 操作 。 

А. Я В. Ф С. 远 

35. 圆 度 仪 记录 纸 上 所 记录 的 是 被 测 工 件 在 被 测 截面 上 变化 量 的 放 
大 图 。 

А. 半径 В. 直径 С. 长 度 

36. 万 能 工具 显微镜 是 利用 光学 系统 把 工件 放大 ， 再 用 显微镜 头 的 方 
法 进行 读数 、 测 量 的 仪器 。 

А. 瞄准 В. 扫描 С. 放大 

37. 用 万 能 工具 显微镜 测量 时 ， 间 际 对 线 法 适用 于 测量 。 

A. 长 度 В. 形状 С. 角度 

38. 使 用 万 能 工具 显微镜 进行 长 度 测量 采用 对 线 法 。 

А. 间 际 В. 25% С. 中心 十 字 线 

39. 用 万 能 工具 显微镜 测量 小 螺 距 螺纹 采用 法 。 

А. 影像 В. #0] С. 和 干涉 

40. 轮廓 最 大 高 度 的 代号 为 Ў 

А. Ка В. А С. Rp 

41. 光 切 显微镜 的 照明 显微镜 和 读数 显微镜 的 光 轴 夹 角 一 般 都 为 з 

А. 45° В. 90° С. 120° 

42. 用 干涉 显微镜 测量 А 值 的 范围 一 般 在 р, 

А. 80 ~20 В. 20 ~0.8 С. 0.8 ~0.032 

43. 根据 结构 的 不 同 ， 电 动 轮廓 仪 可 分 三 种 形式 ， 应 用 较 多 的 是 Е 

А. 电容 式 В. 电感 式 С. Е 

44. 用 电动 轮廓 仪 测量 工件 表面 粗糙 度 时 ， 可 在 平均 表 上 直接 读 出 被 测 表面 粗 
ВЫ ЛЕНУ 值 。 





А. Ra В. А С. Rp 
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45. 中 心 孔 的 圆 度 误差 大 约 以 的 比例 传递 给 工件 外 国 。 
A. 1:10 B. 1:15 C. 1:20 
46. 磨 削 中 心 孔 时 ， 磨 前 速度 为 m/s, 
A. 20 B. 25 C. 30 D. 35 
47. 采用 单 叶 双 曲线 中 心 孔 ， 其 中 心 孔 锥 度 为 ， 可 确保 较 好 的 接触 
刚度 。 
А. 59556’ В. 60° С. 60°4' 
48. 精密 主轴 中 心 孔 的 圆 度 误差 应 在 pm 以 内 。 
А. 1 В. 2 С. 5 
49. 精密 、 超 精密 磨床 的 顶尖 一 般 用 制作 。 
А. 铸铁 в. 合金 钢 с. 而 质 合金 
50. 精密 主轴 主要 表面 一 般 采 用 道 磨 前 工序 。 
А; = В. 四 С. 五 
51. 磨 前 浴 氨 的 精密 主轴 时 ， 渗 氢 工 序 安排 在 之 后 。 
А. 粗 订 в. эе с. Ж 
52.， 麻 前 精密 主轴 时 ， 其 中 心 孔 的 同 轴 度 误差 应 在 “mm 以 内 。 
А. 0. 05 В. 0.10 С. 0. 15 
53. ЖЕНЕВЕ ЗЕНА, ВСАА ЕЛЕЕ ms 之 间 。 
А. 15 ~20 В. 20-35 С. 35 -45 
54. НИИ ЗЕНА Занад 偏差 应 控制 在 3 ~5pm 之 间 。 
А. 国度 В. ЕЕ С. 同 轴 度 
55. 中 心 孔 原始 误差 较 大 和 热处理 后 硬度 不 均匀 都 会 影响 其 精度 。 
А. ВНЕ В, М С. 刊 研 
56. 深 孔 磨 前 时 ， 应 找 正 头 架 外线 与 砂轮 接 长 轴 轴 线 平行 ， 平 行 度 误差 不 大 于 
А. 0.002 ~0.005 В. 0. 005 ~0. 01 С. 0. 01 ~0. 015 
57. 大 批量 磨 削 精密 长 套 简 内 孔 时 ， 应 采用 专用 夹具 装 夹 ， 单 件 生产 则 用 
з, 
А. БА В. 双 中 心 架 С. 专用 夹具 
зв, 精密 中 心 孔 欠 角 应 取 ， 以 保证 顶尖 支撑 的 刚性 和 稳定 性 。 
А. 59°56' В. 60° С. 60°4' 
59. 麻 前 精 密 主 轴 时 ， 两 端 应 有 70% 以 上 的 接触 面 。 
А. 92 B， 中 心 孔 С. ЯНИ 
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60. 采用 传动 装置 可 以 减 小 机 床 头 架 主轴 精度 对 加 工 精度 的 影响 。 

А. ЗЕЕ В. 刚性 С. 24 

61. 用 顶尖 和 中 心 架 装 夹 磨 前 工件 时 ， 工 件 的 支承 轴 贷 与 中 心 孔 的 同 轴 度 误差 
一 般 控制 在 mm 以 内 。 

A. 0.002 B. 0.005 C. 0.01 

62. 用 专用 的 V 形 夹具 装 夹 磨 主轴 深 孔 时 ， 通 过 工件 中 心 高 的 预先 调整 ， 工 件 
的 同 轴 度 误差 不 大 于 mmo 

A. 0.01 B. 0.004 C. 0. 001 

63. 磨 削 超 深 孔 时 ， 确 定 磨 削 用 量 总 的 原则 是 : 砂轮 圆周 速度 要 高 于 普通 磨 
削 ， 纵 向 和 横向 进 给 量 普通 磨 前 。 

А. 小 B. 等 с. К 

64. 微机 同 轴 度 测量 仪 是 由 的 传感器 将 信号 输入 计算 机 而 获得 测量 结 
采 的 。 

A. 移动 B， 角 位 移 С. 回转 


65. 知 工件 两 端的 中 心 孔 同 轴 度 误差 较 大 ， 磨 肖 时 工件 会 产生 漂移 ， 使 工件 产 
生 误差 。 
































A. 尺寸 В. 圆柱 度 С. 同 轴 度 

66. 中 碳 合 金 渗 氮 钢 热 处 理 变 形 小 ， 尺 寸 稳 定性 好 ， 适 于 制造 А 

А. 量具 В. ЛЕ. С. 精密 主轴 

67. 磨 前 精密 套 简 时 ， 为 保证 内 、 外 圆 的 径 向 圆 跳 动 公 差 ， 应 以 作 统 
一 的 基准 。 

А. АЯ В. РА С. а 

68. 精密 丝 杆 的 螺纹 多 为 Я 

А. Ж В. 三 角形 С. 梯形 

69. 精密 丝 杆 螺纹 中 经 的 圆 度 公 差 为 hm。 

А. 1-3 В. 3-5 C. 5~8 

70. 精密 丝 杆 加 工 的 定位 基准 是 А 

А. 中 心 孔 В. КА С. 中 心 孔 和 外 区 

71. 为 保证 材料 为 9Mn2V 的 精密 丝 杆 组 织 的 稳定 ， 要 采取 球 化 退火 
的 工艺 措施 。 

А. 精 磨 前 В. 粗 加 工 后 С. 机 械 加 工 前 

72. 磨 削 精密 丝 杆 的 螺纹 时 ， 一 般 需 采用 道 磨 前 工序 。 





A. 两 В. = С. 四 
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73. 半 精 磨 精密 丝 杆 的 梯形 螺纹 时 ， 砂 轮 宽度 应 磨 到 丝 杆 螺纹 槽 内 的 
个 面 。 

А. 一 В. 两 6 = 

74. 精密 磨 丝 杆 螺纹 前 ， 机 床 需 空转 。 

A. 10 ~30min В. 30min ~ 1h С. 1 ~2h 

75. 磨 肖 精密 丝 杆 时 ， 始 对 线 是 对 线 。 

А. 动态 В. 5 С. 动态 和 静态 

76. 磨 削 精 密 丝 杆 始 对 线 时 ， 丝 杆 对 线 部 位 应 选 接近 处 。 

А. 头 架 В. Јеж С. 丝 杆 中 部 

77. 粗 磨 精密 丝 杆 螺纹 时 ， 工 件 转速 通常 取 r/min, 

A. 1~8 В. 8-20 С. 20-30 

78. 精 磨 精密 丝 杆 螺纹 时 ， 工 件 的 转速 应 于 粗 磨 的 转速 。 

A. 高 В. К С. 等 

79. 螺纹 磨 削 一 般 均 选用 作为 切削 液 。 

А. 水 溶液 B. 乳化 液 С. 硫化 油 

80. 砂轮 主轴 刚性 差 会 造成 磨 削 丝 杆 螺纹 的 误差 大 。 

А. 中 径 B， 螺 距 相 邻 С. 螺旋 线 

81. ЛЕРА Е ЕН, ЖЖ 的 方法 。 

А. ЗЛОРЕУН В. ЗЕ О С. 开 模 成 形 不 分 先后 

82. 粗 磨 螺纹 时 ， 必 须 先 将 磨 到 名 义 尺寸 。 

А. Кі B， 中 径 С. 小 径 

83. 磨 削 精密 丝 杆 时 ， 不 但 要 求 工序 分 得 细 ， 而 且 要 求 每 道 工 序 的 余 量 不 
能 

А. 太 大 B.， 太 小 C. 相同 

84. 法 向 直 廊 蜗杆 法 向 剖面 的 齿 廊 为 6 

А. 直线 В. ДА С. #87772 

85. 磨 削 精密 蜗杆 时 ， 粗 磨 采用 双 面 磨 削 ， 精 磨 采用 磨 削 。 

А. 单 面 В. 双 面 С. 可 单 面 可 双 面 

86. 矩形 蜗杆 齿 顶 圆 处 的 导 程 角 齿 根 圆 处 的 导 程 角 。 

A. 大 于 B. 小 于 C， 等 于 

87. 精密 多 头 蜗杆 的 齿 距 累积 误差 为 mmo 

А. 0.001 ~0.005 В. 0. 005 ~0.02 C. 0.02 ~0.05 

88. 多 头 蜗杆 磨 削 的 圆周 分 度 方法 中 ， 采 用 分 度 的 方法 精度 最 高 。 
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分 度 卡 盘 辅 件 
机 床 头 架 螺 距 扩大 机 构 
交换 齿轮 
. 多 面 棱 形 或 等 分 块 
89. 用 盘 形 锥 面 砂 轮 在 砂轮 和 蜗杆 轴线 交叉 时 磨 蜗杆 ， 在 分 度 圆 处 为 
螺旋 面 。 
А. МЕЖ В. 延长 渐 开 线 С. РА р. ФИ 
90. 和 矩形 蜗杆 的 齿 根 圆 处 的 轴 向 槽 宽大 于 分 度 圆 的 柳 冤 ， 齿 顶 圆 处 的 轴 向 槽 宽 
分 度 圆 处 的 槽 帘 ， 所 以 磨 前 后 轴 向 分 度 圆 处 呈 中 凸 具 形 。 
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А. 大 于 В. 等 于 С. 小 于 

ӘТ. 要 消除 磨 削 蜗杆 中 砂轮 的 干涉 效应 ， 最 主要 的 措施 是 将 砂轮 侧面 修整 
成 8 

А. 平 锥 面 В. "ЈИЕ Т С. 中 凸 形 锥 面 














92. 镜 磨 螺旋 权 深 刀 时 ， 由 于 深思 每 个 刀 齿 的 均 不 在 深思 的 中 心 截面 
上 ， 因 此 必须 将 深思 作 螺 距 运动 后 青 增加 ( 减 小 ) 一 个 位 移 量 。 









































А. 前 刀 面 В. 后 刀 面 С. 切削 平面 

93. 铲 背 量 在 外 径 方向 上 保持 不 变 ， 而 轴 向 铲 背 量 

А. 为 零 B. 保持 不 变 С. 有 所 变化 

94. Еж 种 运动 关系 。 

А. = В. 四 с. 五 

95. 铲 磨 所 用 的 钢 制 滚 压 轮 ， 其 尺寸 、 形 状 精 度 根据 被 磨 刀具 而 定 ， 通 常 取 刀 
具 形 面 精度 公差 的 

A. 1/5 B. 1/3 C. 1/2 

96. Ж, ТИКАЛ ЖК 8 

А. 3, В. 10’ С. 30' 

97. 铲 磨 时 所 采用 的 磨 用 心 轴 与 被 加 工 刀 有 具 基准 孔 的 配合 间 陀 要 小 于 

А. 0. 002 В. 0. 005 С. 0.01 

98. 铲 磨 时 ， 砂 轮 修 成 所 需 角 度 的 ， 可 防止 磨 削 螺 旋 面 时 产生 干涉 
现象 。 

А. АТ В. Ш С. ПИ р. ш 

99. ЗЕ Е СВЕ а ЧГ, РЯ АГН 7 


А. 修整 直 尺 В. ЛМ С. ВЛ 
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100. 内 燃 机 凸轮 轴 可 在 ЖН, 
А. 光学 曲线 磨床 В. 工具 磨床 С. УЖ D. 凸轮 磨床 
101. ЭР о 
А. 湿 磨 В. РИ С. 干 磨 或 湿 磨 
102. 为 了 稳定 内 部 组 织 ， 减 少 工件 变形 ， 精 密 样板 工艺 过 程 中 应 安排 
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А. 退火 В. [51 С. 自然 时 效 р. 冰冷 处 理 

103. 是 一 种 既 硬 又 烙 的 材料 。 

А. М В. М С. 钻 基 高 温 合金 D. 耐酸 不 锈 钢 

104. 磨 削 铁合金 最 好 用 陶瓷 结合 剂 的 砂轮 。 

A， 碳 化 硅 В. 金刚石 С. 立方 氮 化 硼 

105. 用 碳化 硅 砂 轮 对 铁合金 作 外 圆 磨 削 ， 砂 轮 圆 周 速度 一 般 取 m/s。 

A. 10 ~20 B. 20 ~30 C. 30 ~35 D. 35 ~40 

106. 既 硬 又 粘 的 材料 ， 磨 削 后 工件 的 现象 严重 。 

А. 变形 В. 退让 С. 加 工 硬化 

107. 磨 削 铝 及 钢 铝 合金 等 软 材料 时 ， 采 用 的 切削 液 为 在 中 加 质量 分 
数 为 10% 的 全 损耗 系统 用 油 ， 以 增加 清洗 效果 。 

А. 柴油 В. 乳化 液 С. 煤油 

108. 工件 经 研磨 可 获得 mm 以 内 的 尺寸 误差 。 

А. 0.0001 В. 0. 0005 С. 0. 001 

109. 刚玉 类 研磨 剂 主要 用 于 研磨 х 

А. 和 铸铁 В. ДА С. 合金 钢 

110. 研磨 压力 一 般 可 取 MPa。 

А. 0.005 -0.01 В. 0.01 ~0.05 С. 0.05 -0.1 

111. 人 研磨 平板 要 用 块 平板 对 研 后 才能 使 用 。 

А. 两 В. = с. 四 р. 五 

112. 单 件 小 批 生产 时 ， 研 磨 余 量 一 般 选 取 mm 。 

А. 0.003 -0.03 В. 0.04 -0.07 С. 0.08 -0. 10 

113. 在 双 盘 研磨 机 上 研磨 平行 面 ， 平 行 度 误 差 可 控制 在 mm 。 

А. 0. 0005 В. 0. 001 С. 0. 002 

114. 用 双 盘 研磨 机 研磨 外 圆 时 ， 为 了 避免 工件 产生 ， 研 磨 时 可 采用 
移 位 法 。 

А. 椭圆 В. 锥 形 С. 多 边 形 

115. 超 精 加 工 一 般 振动 频率 控制 在 往复 次 数 /min。 





292， 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 

































































А. 100 ~500 В. 500 ~2000 С. 2000 ~ 4000 

116. 超 精 加 工时 ， 一 般 工 件 直径 方向 的 余 量 应 等 于 其 表面 粗糙 度 值 的 
倍 。 

А. 5-10 В. 10-15 С; 15 ~20 

117. 磨 石 粒度 的 粗细 ,对 超 精 加 工 质量 和 生产 率 有 直接 影响 ,一 般 在 
之 间 选 用 。 

А. W20 ~ W3.5 B. W40 ~ W20 С. W63 ~ W40 

118. 超 精 加 工 过 程 中 ， 当 工件 的 粗糙 表面 磨 平 后 ， 磨 石 能 自动 切削 。 

А. 停止 В. 进行 С. 开始 

119. 超 精 加 工 可 以 改善 工件 表面 的 性 能 。 

А. Е В. 加 工 С. 力学 

120. 超 精 加 工 碳 素 钢 、 合 金 钢 时 ， 应 选用 磨料 的 磨 石 。 

А. = B， 白 刚玉 С. 碳化 硅 

121. 瑜 磨 头 和 主轴 的 连接 是 浮动 的 ， 不 能 修正 孔 的 偏差 。 

A. 尺寸 B. 位 置 С. В 

122. ЕАН, уе БЕС Е Я 

А. 1/5 ~ 1/3 В. 1/3 ~ 1/2 C. 172 ~3/5 

123. 磨 石 长 度 一 般 取 被 加 工 孔 深 的 ә 

А. 1/5 ~ 1/3 В. 1/3 ~ 1/2 С. 1/2 ~3/5 

124. 瑜 磨 时 ， 磨 石 的 工作 压力 一 般 为 MPa。 

А. 0.1-0.3 В. 0.3-0.5 C. 0.5~1 

125. 璇 磨 余 量 一 般 不 应 大 于 тт о 

А. 0.05 В. 0.08 С. 0.1 

126. ИЕР, ЭНН З 

А. 1/9 ~ 1/8 В. 1/5 ~ 1/3 C. 173 ~ 172 

127. 轮 式 抛光 机 的 抛光 轮 圆 周 速 度 一 般 为 m/s。 

A. 20 ~30 B. 30 ~40 C. 40 ~50 

128. 最 常用 的 抛光 剂 是 抛光 剂 。 

A. 液体 В. 固体 С. ВИЖ 

129. 批量 生产 的 产品 零件 ， 工 艺 规程 常用 

А. 工序 卡片 В. 工艺 卡片 C. 工 步 卡片 

130. 机 械 加 工 工艺 过 程 是 过 程 的 主要 组 成 部 分 ， 它 直接 关系 到 零件 








的 质量 和 生产 率 。 
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A. 生产 В. 工序 C. 工艺 

131. 单 件 小 批 生产 宜 采 用 的 原则 。 

А. 工序 分 散 В. 工序 集中 С. 合并 工序 

132. 一 个 零件 的 多 数 工序 都 采用 同一 个 基准 来 定位 ， 称 为 基准 原则 。 

A. 重合 В. 统一 C. 合并 

133. 当 工 件 加 工 余 量 较 小 而 均匀 时 ， 可 采用 的 定位 方法 。 

А. 基准 统一 B， 自 为 基准 С. НАЖЕ 

134. 对 同 轴 度 要 求 较 高 的 零件 ， 一般 都 采取 的 方法 来 保证 内 、 外 圆 
的 同 轴 度 要 求 。 

А. АУЕ В. 基准 统一 С. и 

135. 大 批 大 量 生产 时 ， 应 尽量 选择 夹具 。 

А. 通用 В. 组 合 с. 专用 

















136. 磨 前 机 床 主轴 时 ， 为 了 保证 各 档 外 圆 与 轴承 档 外 圆 的 同 轴 度 及 径 向 圆 跳 
动 的 公差 ， 采 用 的 原则 。 

А. 互 为 基准 B， 自 为 基准 C， 基 准 统一 

137. 要 求 磨 前 后 变形 极 小 ， 并 能 在 相当 长 的 时 间 内 保持 其 原始 精度 的 零件 ， 
粗 麻 要 进行 时 效 处 理 。 





























А. 前 B. 中 С. 后 

138. 磨 曾 板 类 工件 时 ， 应 防止 装 夹 变 形 ， 可 采用 的 定位 方法 。 

А. 基准 统一 В. 自 为 基准 С. 互 为 基准 

139. 导轨 多 为 铸铁 件 ， 结 构 复 杂 、 长 度 长 ， 加 工时 易 产生 变形 。 

А. 5% В. ЕН С. 应 力 

140. 磨床 的 精度 是 保证 加 工 精 度 的 最 基本 条 件 。 

А. 传动 В. 几何 С. 定位 

141. 主轴 的 回转 精度 直接 影响 工件 的 表面 粗糙 度 。 

А. Зк B， 砂 轮 С. ТЯ 

142. 只 有 磨床 的 精度 符合 要 求 ， 才 能 对 机 床 的 某 些 直线 运动 精度 进 
行 检测 。 

А. 几何 В. ВОН С. 回转 

143. 砂轮 轴 向 窜 动 量 大 ， 工 件 会 出 现 о 

А. РУХ B， 螺 旋 线 痕迹 С. 不 规则 波纹 





144. 内 圆 磨 具 支 架 孔 中 心 线 若 与 夹 持 工件 的 头 架 主轴 中 心 线 不 等 高 ， 磨 前 内 
圆锥 时 ， 锥 体 素 线 会 形成 о 

А. 中止 双 曲 线形 В. 中 凸 双 曲线 形 С. 圆锥 形 

145. 考虑 到 头 架 的 热 变形 影响 ,工件 的 中 心 线 可 
心 线 。 

А. 上 略 高 В. 等 С. ВМК 





于 砂轮 主轴 的 中 
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146. 用 双 曲 线形 或 圆锥 形状 的 砂轮 进行 纵向 磨 削 ， 工 件 表 面 会 产生 Я 

А. ВК В. 无 规则 波纹 C， 螺 旋 形 痕迹 

147. 工作 台 移 动 的 直线 度 和 倾斜 度 误 差 对 修整 后 砂轮 的 工作 面 影响 
很 大 。 

А. 端面 В. 圆周 С. 成 形 

148. 误差 对 螺纹 和 人 齿轮 的 加 工 精度 影响 很 大 ， 而 对 一 般 外 圆 磨 前 影 
响 不 大 。 

А. 定位 В. 传动 С. 加工 

149. 外 圆 磨床 砂轮 架 的 热 变形 ， 会 使 主轴 的 中 心 向 上 偏 移 ， 破 坏 头 架 主轴 与 
砂轮 主轴 的 А 

А. ЧЕН В. 平行 度 С. 圆柱 度 р. 等 高 性 

150. 液压 系统 与 同等 复杂 的 机 械 结构 或 电气 结构 相 比 ， 发生 故障 的 概 
率 

А. 相同 B， 较 低 С. 15 

=. НИЯ 


1. 某 外 循环 齿 差 式 双 螺母 深 珠 丝 杆 副 ， 丝 杆 螺 距 P=8mm， 左 、 右 两 端 齿 数 分 
别 为 za =81, = =82， 当 同时 同 向 转 过 一 齿 时 ， 其 调整 位 移 量 是 多 少 ? 

2. 用 光 切 显微镜 测量 某 工件 表 面 粗糙 度 值 ， 若 用 目镜 测 微 器 测量 一 点 波 与 谷 
的 读数 之 差 a =0.45mm ， 目 镜 十 字 线 与 测 微 器 移动 方向 的 夹 角 w =45"， 观 察 物镜 
系统 的 实际 放大 率 为 上 = 100 ， 求 该 点 的 波峰 与 波 谷 的 垂直 距离 /。 

3. 用 干涉 显微镜 检查 某 工件 表面 的 沟 模 缺陷 若干 涉 条 纹 的 曲折 量 是 а = 
20hm， 条 纹 的 间距 /= 10um， 产 生 干 涉 条 纹 的 光波 波长 入 =0. 000064ст, ЖА 
的 深度 是 多 少 ? 

4. ВАО НУВ Е Г, = 15300mm ， 其 线 胀 系数 wi; =0. 00001156, Аа 
23% ， 试 求 热 变形 量 AZ? 

5. 用 位 移 修 魔法 减 小 蜗杆 一 周 内 螺旋 线 误 差 时 ， 若 蜗杆 的 齿 形 角 a = 30°, 
杆 原 一 周 内 螺旋 线 误差 At =0.015mm， 求 中 径 修 磨 量 6? 

6. 铲 磨 后 角 а, = 10° УЛ, ЛИ р =200тт, Ш =12, Ж 
铲 背 量 К? (tan10° =0. 1763, 10° =0. 1736) 

7. 磨 削 如 图 2-53 所 示 精 密 样 板 ， 试 求 4、B 两 点 的 距离 。 若 粗 磨 后 10 70" 
mm 的 尺寸 为 R9. 95mm， 和 角度 已 磨 准 确 ， 且 圆 弧 中 心 至 顶 面 距离 也 准确 ， 试 计算 此 
时 4、B 点 间 的 距离 是 多 少 ? 

8. 用 坐标 磨床 磨 削 如 图 2-54 所 示 模 板 的 三 个 坐标 和 也，01 与 0, ДЫМ 
寸 ， 且 中 心 距 为 59.995mm, 符合 图 样 要 求 ， 在 磨 03 孔 前 ， 量 得 03 АКАУ 0, 
和 孔 中 心 距 为 99. 88mm, 与 0, 和 孔 的 中 心 距 为 79. 99mm ， О, 孔 尚 有 0. 40mm К) 
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削 余 量 ， 可 以 通过 工作 台 工 、 工 方向 的 移动 找 正 Оз 孔 的 中 心 坐 标 ， 试 计算 当 磨 头 
找 正 0; 孔 底 孔 的 中 心 后 ， 坐 标 磨 床 工 作 台 移动 的 坐标 距离 。 


60" 士 2 























П 
材料 TI0A， 淳 硬 至 56~-60HRC。 В. 51 Еж 


ЕРЕ) неры 【图 2-54 =» 

9. ДЕРРИ, ИНОЕ ИЕ о; =64nv шт, ИТР БИНА 1 =1/4， 
ЕЕ 7 НИТИ ЕН В 是 多 大 ? (用 反 三 角 函 数 表示 ) 

10. 研磨 某 工 件 平面 ， 若 研磨 压力 Pu = 0.5MPa， 研 具 与 工件 的 实际 接触 面 尺 
寸 为 50mm x40mm， 求 研磨 表面 单位 面积 所 承受 的 压力 Е? 

11. 如 图 2-55 所 示 小 轴 ， 加 工 过 程 为 : 钴 中心 孔 、 车 外 圆 、 车 端面 1、 车 台 户 
面 2, 保证 尺寸 为 49.578”mm， 车 端面 3， 保 证 总 长 80 了 mm 一 热处理 淳 硬 一 
磨 端 面 2， 以 端面 3 定位 ， 保 证 尺寸 30 -oumm。 试 校 核 台 肩 面 2 的 磨 削 余 量 。 

12. 如 图 2-56 所 示 ， 工 件 以 底面 1 为 定位 基准 ,高 50 0mm 已 磨 到 尺寸 公 
差 ， 磨 前 2 面 时 为 保证 尺寸 20+0~mm， 试 计算 控制 高 度 C 是 多 少 ? 

(B) 
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30-0.14 




















小 轴 СРЕЗ sw 
四 、 简 答题 

. 试 述 数控 机 床 的 特点 。 

. 试 述 在 数控 机 床上 加 工 零 件 的 工作 步骤 。 

. 什么 是 静 压 技术 ? 静 压 轴承 有 哪些 优点 ? 

. 说 明 外 循环 螺旋 模式 深 珠 丝 杆 机 构 的 结构 特点 。 

. ОЖ Мр -1 型 砂轮 自动 平衡 装置 的 结构 原理 。 
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6. 超 硬 磨料 磨 具 有 哪些 优越 性 ? 

7. 超 硬 磨料 磨 具 的 修整 有 什么 特点 ?” 常用 的 修整 方法 有 哪些 ? 
8. 试 述 电动 测量 的 工作 原理 和 特点 。 

9. 说 明 电感 式 传感器 的 种 类 和 工作 原理 。 

10. 试 述 电 动 轮廓 仪 的 工作 原理 。 

11. 电感 式 电子 水 平 仪 与 一 般 框 式 水 平 仪 有 何不 同 ? 

12. 表面 粗糙 度 的 测量 常用 哪些 方法 ?各 有 什么 量具 和 量 仪 ? 




















13. 简 述 光波 的 干涉 现象 





， 王 涉 条 纹 与 工件 表面 形状 有 何 关 系 ? 





14. 精密 主轴 的 中 心 孔 有 哪些 加 工 方 法 ?各 有 何 特 点 ? 

15. 试 述 弦 线 传动 装置 的 结构 及 使 用 特点 。 

16. 磨 削 外 圆 已 磨 削 好 的 超 深 孔 工 件 有 哪 几 种 装 夹 方法 ? 各 有 何 特点 ? 
17. 试 述 磨 削 精密 丝 杆 应 采取 的 工艺 措施 。 











18. РЕН! 


各 采用 什么 方法 ?为 什么 ? 


=, 

















精密 多 头 蜗杆 可 采用 单 面 磨 削 和 双 面 磨 削 两 种 方法 。 粗 磨 时 和 精 磨 时 


19. 简 述 磨 前 蜗杆 时 干涉 效应 形成 的 原因 。 


20. 试 述 铲 磨 运动 形成 的 过 程 。 





21. 如 何 磨 前 精密 样板 ? 





22. 高 温 合金 的 磨 前 有 何 特点 ?如 何 磨 前 ? 

23. 钛 合金 的 磨 削 有 何 特点 ? 如 何 磨 削 ? 

24. 磨 前 铝 、 铜 铝 合 金 等 软 材料 可 采取 哪些 工艺 措施 ? 
25. 什么 叫 光 整 加 工 ? 光 整 加 工 主 要 有 哪些 方法 ? 











[se 


6. 研磨 有 哪些 特点 ? 
7. РОЖИ НУ АЯ о 


р м 


8. 如 何 确定 磨 削 工序 余 量 ? 





29. 拟定 磨 削 工艺 方案 的 依据 是 什么 ? 
30. 试 述 编制 磨 削 工艺 卡片 的 步骤 。 
31. 试 分 析 精 密 套 简 的 磨 前 工艺 特点 。 





32. 试 分 析 导 轨 类 零件 的 
33. 什么 是 磨床 的 静态 精 








磨 前 工艺 要 点 。 
ВЕ? 遂 态 精度 是 由 哪些 方面 决定 的 ? 














34. 什么 是 砂轮 主轴 的 回转 精度 ? 它 对 工件 的 加 工 精 度 有 何 影响 ? 
35. 头 架 、 尾 座 的 中 心 连 线 对 加 工 精度 有 何 影响 ? 





36. 检验 磨床 直线 运动 精 
37. 什么 是 磨床 的 动态 精 














度 应 包括 哪些 项 目 ? 
ВЕ? 如 何 考 核 动态 精度 ? 








38. 液压 系统 的 精度 对 磨床 加 工 精度 的 影响 主要 表现 在 哪 几 个 方面 ? 
2.3.2 #1 (高 级 ) 技能 操作 试题 


一 、 磨 细 长 轴 


Т. 考 件 图 样 ( 见 图 2-57) 和 毛坯 图 样 ( 见 图 2-58) 
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GB/T 4459.5 
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技术 要 求 


1. 两 处 莫 氏 2 号 锥 面 用 环 规 检查 ， 接 触 面 大 于 或 等 于 80%。 
2. 热 处 理 调 质 至 235HBW。 








名 称 





材料 





ЕР) яка 


时 间 定 额 


300min 








。/L.6 · 








Morse No.2 





199.5-01 





600 





技术 要 求 
1. 两 端 中 心 孔 须 经 研磨。 
2. 全 长 弯曲 度 小 于 0.15。 
3. 热 处 理 调 质 至 23SHBW。 





名 称 


GB/T 4459.5 





材料 





时 间 定额 


) шкеж 











. 86 · 


СИНЯ + ТАВ у) У л ава 
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2. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 
度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 


尺寸 精 





300min 。 
(3) 安全 文明 生产 


1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (2-3). 
ЄПЭ 磨 细 长 轴 考 核 评分 表 








度 、 葛 氏 2 号 锥 度 、1: 10 锥 度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 





































































































































































































































































































































































































考核 内 容 考核 要 求 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 
15, Хр ф14 +9 91 а 8 1. 超 差 扣 8 分 
1. 外 圆 $14mm ( 右 ) 2. 尺寸 $14 .001mm 8 2. 超 差 扣 8 分 
Е 2. 外 圆 $14mm (25) 3. 尺寸 $16 9 петт 8 3. о 
项 目 | 3 外 加 和 16mm д. 英 氏 2 号 锥 面 用 环 规 | 16 | 4 每 处 接触 面 在 75% ~ 
4. 莫 氏 2 号 (2 处 ) 涂 色 法 检查 ， 接 触 面 不 少 80% 扣 4 分 接触 面 在 
5. 圆 度 (5 处 ) 于 80% | 60% ~70% 扣 8 分 
5. 圆 度 公差 0. 005 mm 20 5. 每 超 差 1 处 扣 4 分 
1. 由 圆锥 环 规 控制 6 1. 每 超 差 1 处 扣 3 分 
2. 用 标准 环 规 涂 色 法 检 | 4 2. 接触 面 在 70% ~ 75% 
查 ， 接 触 面 大 于 75% 扣 2 分 ,接触 面 小 于 70% 
1. 莫 氏 2 号 锥 面 大 端 尺 扣 4 分 
№ Зр ф17. 78 тт (2 处 ) 3. 外 圆 $14mm 处 分 别 | 15 3. 每 超 差 1 处 扣 3 分 
=. 2. 1:10 锥 度 为 Ra0. 1um 和 Ва0. 2 рип, 
“| 3. 表面 粗糙 度 (5 处 ) | 莫 氏 锥 面 2 处 为 
4. 径 向 圆 跳 动 (5 处 ) ”Ra0.2pm， 外 圆 p16mm 处 
为 Ra0. 4hm 
4. 径 向 圆 跳 动 公 差分 别 | 15 4. 每 超 差 1 处 扣 3 分 
为 0.010 ~0.023mm 
1. 按 达到 规定 的 标准 程 І. 违反 有 关 规 定 扣 1 ~ 
安全 1. 国家 颁布 的 安全 生产 | 度 评 定 Р 
文明 法 规 及 企业 有 关 实 施 规定 | 2. 按 达 到 规定 的 标准 程 2. 工作 场地 整洁 ， 
生产 企业 有 关 文明 生产 的 | 度 评定 量 、 夹具 摆 放 整齐 合理 不 
”| 规定 扣 分 ， 稍 差 扣 1 分 ,很 差 
扣 3 分 
时 间 7 每 超 5min 扣 2 分 ， 超 出 
定额 300min 100 30min 不 子 计 分 
二 、 磨 精密 主轴 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-59 ) 
2. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 尺寸 精度 、1: 5 锥 度 、 几 何 精 度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 
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技术 要 求 
精密 主轴 
38CrMoAIA 








1. 锥 面 用 涂 色 法 检查 ， 接 触 面 大 于 或 等 于 85%。 - 
2. 渗 氮 深 度 0.3~~0.5， 硬 度 900HV 。 材料 
时 间 定 额 300min 











要 求 。 
(2) 时 间 定 额 300min。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3)。 
三 、 磨 精密 导 
1. 考 件 图 样 (Л 2-60) 
2. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 斥 才 精 度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 300min。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3)。 


四 、 磨 物镜 简 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-61 ) 


































































































材料 40Сг 
时 间 定 额 300min 





热处理 淳 硬 至 46HRC。 















































+0.023 


$45+0.010 





М56х0.75 






































技术 要 求 
热处理 泽 硬 至 42HRC。 











时 间 定 额 270min 





А ) 物镜 简 
2. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 尺寸 精度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 270min。 
(3) 安全 文明 生产 
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1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3)。 


五 、 磨 超 深 孔 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-62 ) 












































$150+0.008 




















1. 本 件 在 能 磨 削 大 于 100 的 深 孔 内 超 深 孔 








2. 工 艺 基 准 由 考生 自 定 并 完成 。 材料 
3. 热 处 理 调 质 至 235HBW。 





45 











时 间 定 额 540min 
( ) я. 
2. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 几 何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 540min。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企 业 有 关 文明 生产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3)。 


六 、 磨 长 丝 杠 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-63 ) 


2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 ”螺纹 中 径 尺寸 精度 、 螺 距 、 牙 型 角 误差 、 几 何 精度 及 表面 粗 
糙 度 均 应 达到 图 样 要求 。 

(2) 时 间 定 额 480min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 


























103. 





















































1. 两 端 中 心 孔 须 经 研磨 。 
2. 单 个 螺 距 偏差 6 土 0.003 ， 全 长 螺 距 积累 误差 不 大 于 0.02。 
3. 热 处 理 淳 火 至 S1HRC。 





( ) кин 





3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3)。 
七 、 磨 蜗杆 轴 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-64) 


























名 称 














КИМ 





材料 


9Mn2V 





























220 





轴 向 齿 廓 放大 


12.566+0.012 
40° 


—0.250 
Ка02 6.18-0.335 
= 














:| 3 
十 
® 


技术 要 求 
热处理 调 质 至 41HRC。 


[| ) ини 


时 间 定 额 














ха. 


|] 


名 称 


蜗杆 形式 





480min 











轴 向 模 数 





头 数 





压力 角 





导 程 角 


9°27'44' 





螺旋 方向 


右 旋 





精度 等 级 


7bGB 


10089— 88 








ГҮ 


+0.012 





ВОНА 


0.020 








蜗杆 牙 型 径 
向 圆 跳 动 公差 














Е 





0.025 





\/) 
杆 轴 


Я 





材料 





时 间 定额 
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2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 ”要 求 在 螺纹 磨床 上 加 工 蜗 杆 牙 型 ， 其 具 距 误差 、 几 何 精度 及 
表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 

(2) 时 间 定 额 360min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 

3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3)。 


八 、 磨 偏心 内 锥 套 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-65 ) 











































































































[110.005 АНК 











名 称 
材料 
时 间 定额 390min 








热处理 泽 硬 至 42HRC。 








СЕ) поле 




















2. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 斥 才 精度 、 锥 度 、 偏 心 量 、 几 何 精 度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 
图 样 要 求 。 


(2) 时 间 定 额 390min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3 ) 。 
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九 、 磨 垫 板 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-66 ) 


















































时 间 定 额 300min 


( ) + 


2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 二 精度、 几何 精度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 要 求 。 

(2) 时 间 定 额 300min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 

3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3)。 

十 、 磨 三 棱 样 尺 

1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-67) 

2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 斥 二 精度、 角度 公 差 、 几 何 精 度 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 
要 求 。 

(2) 时 间 定 额 150min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 

3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3 ) 。 
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34.64+0.01 




















技术 要 求 и“ 


1.3 处 (60?) 中 1 处 为 60"+27。 
2. 麻 后退 磁 。 
3. 热 处 理 注 硬 至 46HRC 。 















时 间 定 额 150min 














Е ) Ел 


十 一 、 磨 圆 平 镜面 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-68 ) 












































技术 要 求 


1. 自 行 选用 磨 前 用 夹具 。 名 称 тетти 
2. 本 件 在 MG1432A 型 磨床 上 最 后 完 材料 65Mn 
3. 热 处 理 洲 硬 至 63HRC。 时 间 定 额 600min 




















(ЕЭ пғва 


2. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 ”要求 在 平面 磨床 、 精 密 万 能 外 圆 磨床 上 加 工 ， 平 面 的 表面 粗 
糙 度 、 扩 才 精 度 与 几何 精度 均 应 达到 图 样 要 求 。 
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(2) 时 间 定 额 600min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3 ) 。 








十 二 、 磨 精密 样板 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2- 69 ) 

















5.57_0 015 









Рен / Ка 32 [90 


ТИЕТ, ЖИВИ, Но ПУ 精密 样板 
吻合 ， 配 合 间隙 不 大 于 0.01( 单 边 )。 T8A 
2. 热 处 理 注 硬 至 55~6O0HRC。 360min 

































时 间 定 额 





(Е 精密 样板 


2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 要求 在 平面 磨床 、 工 具 磨床 上 加 工 ， 考 核 单 件 的 尺寸 精度 、 
角度 及 表面 粗糙 度 ， 同 时 考核 两 件 的 配合 ， 应 符合 图 样 技术 要 求 。 

(2) 时 间 定 额 360min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 

3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3)。 
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十 三 、 磨 冲 头 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-70) 

















有 效 长 度 30 























2 
名 称 


材料 Сг12 
时 间 定 额 240min 


ШЕВ 





技术 要 求 
热处理 滩 硬 至 62HRC。 











| ) + 


2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 ”要求 在 平面 磨床 、 工 具 磨 床上 加 工 ， 斥 才 精 度 、 几 何 精度 及 
表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 规定 要 求 。 

(2) 时 间 定 额 240min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 

3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3 ) 。 

十 四 、 魔 精密 导轨 

1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-71 ) 

2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 ”要 求 在 导轨 磨床 上 加 工 导 轨 面 ， 其 尺寸 精度 、 角 度 、 儿 何 精 
度 、 等 高 性 及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 规定 要 求 。 

(2) 时 间 定 额 600min。 

(3) 安全 文明 生产 
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21 





456 2 


50 























210 









































精密 导轨 
1 平一 V 形 导轨 等 高 性 误差 不 大 于 0.008。 材料 ”| HT200 
2. 人 工时 效 热 处 理 。 时 间 定额 600min 














СЕ 精密 导轨 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 


2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 

3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3)。 

+=, ЖИ 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-72) 

2. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 要 求 在 平面 磨床 上 用 单 砂轮 强力 磨 曾 ， 桦 齿 形 面 的 尺寸 精度 
及 表面 粗糙 度 均 应 达到 图 样 规定 要 求 。 

(2) 时 间 定 额 420min。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 

3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3 ) 。 


十 六 、 磨 两 件 组 合 件 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-73 ~ 图 2-75) 


2. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 ”要求 在 平面 磨床 、 内 外 圆 磨床 上 分 别 加 工 出 件 1、 件 2， 符合 
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名 称 叶片 桦 齿 
1. 采 用 单 砂轮 强力 磨 前 。 村 和 |S NAS 
2. 固 熔 处 理 。 时 间 定 额 420min 













































































Т. 1:30 锥 度 接触 面 大 于 或 等 于 85%。 名 称 两 件 组 合 件 
2 3 处 25 等 高 多 差 不 大 于 0.02。 材料 ”| 45、HT200 
ЗО УЗИ АЕА Е 时 间 定 额 | 450тіп 























EB мина: 





图 样 规定 ， 并 能 在 组 合 后 达到 图 2-73 规定 的 要 求 。 
(2) 时 间 定 额 450min。 
(3) 安全 文明 生产 
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1. 两 端 中 心 孔 B2/6.3， 须 经 研磨 。 
2. 热 处 理 注 硬 至 42HRC。 НЕ 




















[1 ) тий 








三 角 铁 
材料 HT200 
时 间 定 额 

















[| 三角 块 


1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 摆 放 整 齐 。 
3. 考核 评分 表 (参考 表 2-3)。 
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3.1 麻 工 〈 初 级 ) 理论 知识 模拟 试卷 










































































第 一 套 试卷 
一 、 是 非 题 (是 画 V， 非 画 x ; 每 题 1 分， #20 分) 
1. 外 圆 磨 削 中 ， 工 件 的 旋转 运动 是 主 运动 。 а ) 
2. 砂轮 粒度 号 越 大 ， 表 示 磨 料 的 颗粒 越 大 。 ( ) 
З. 我 国 制造 的 砂轮 ， 一 般 安全 工作 速度 为 35m/s。 ( ) 
4. 内 圆 磨 前 工件 产生 喇叭 口 ， 主 要 原因 是 砂轮 磨 钝 。 (0) 
5. 工件 以 与 孔 的 轴线 相 垂直 的 端面 定位 时 ， 可 采用 人 花 盘 装 夹 。 ( ) 
6， 当 中 心 架 的 支承 中 心 与 卡 盘 回转 轴线 不 一 致 时 ， 会 造成 工件 轴 向 窜 动 。 
(0) 
7. 当 工件 的 圆锥 斜 角 超 过 上 工作 台所 能 回转 的 角度 时 ， 可 采用 转动 头 架 角度 
的 方法 磨 削 圆 锥 面 。 е9 
8. 由 于 用 砂轮 端面 磨 削 平面 热 变形 大 ， 所 以 应 选用 粒度 细 、 硬 度 较 硬 的 树脂 
结合 剂 砂轮 。 ( ) 
9. 用 电磁 吸盘 装 夹 小 而 薄 的 工件 时 ， 无 需 放置 挡 板 。 ( 2 
10. 在 为 磨 刀 具 的 后 刀 面 时 ， 一 般 选 用 镶 块 砂轮 。 ( 2 
11. 用 成 形 砂 轮 磨 前 成 形 面 时 ， 应 将 砂轮 修整 成 与 工件 型 面 完 全 吻合 的 反 型 
面 。 ( ) 
12. 无 心 外 圆 磨床 的 导 轮 和 魔 削 轮 所 选用 的 砂轮 有 完全 相同 的 特性 。 (  ) 
13. 在 平面 磨 削 时 ， 一 般 可 采用 提高 工作 台 纵 向 进 给 速度 的 方法 来 改善 散热 条 
件 ， 提 高 生产 率 。 ИКУ. 
14. 当 螺 纹 的 圆柱 轴线 处 于 铅 垂 方向 ， 螺 旋 线 的 可 见 部 分 自 左 向 右上 升 时 ,该 
螺纹 线 为 右 旋 。 ( ) 
15. ЖН] Ф45 тт 的 工件 外 圆 ， 可 选择 M1040 型 无 心 外 圆 磨 床 。 ( ) 
16. 砂轮 中 的 空隙 会 造成 堵塞 ， 不 利于 散热 。 О. 
17. 齿轮 磨床 和 螺纹 磨床 分 别 用 3M 和 4M 表示 。 (0) 
18. Зло ТАГ ЈЕ, а ЗР, АЈ ТЕ ТАТЕ, ЗР о ТА 
的 刀 纹 为 交叉 曲线 。 ( ) 
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19. 微 锥 心 轴 的 锥 度 一 般 为 1:2000 左右 。 ( ) 
20. 圆锥 工件 表面 出 现 直 波纹 振 痕 ， 主 要 原因 是 砂轮 不 平衡 。 ( ) 
二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 人 空格 内 ; 每 题 1 分 ， 共 20 分) 

1. MG1432A 表示 万 能 外 圆 磨床 。 

А. 高 级 В. 高速 С. 高 精度 

2. 发 现 电气 故障 时 ， 应 使 用 灭火 。 

А. 水 В. 酸 碱 泡沫 灭火 剂 。 C. 四 氧化 碳 灭火 剂 





3. 具有 砂轮 的 旋转 和 运动、 工件 的 纵向 运动 、 砂 轮 或 工件 的 横向 运动 、 砂 轮 的 
垂 向 运动 的 磨 削 方式 是 ЖН. 





































































































А. Я В. АА С. 平面 

4. 传动 具有 力 的 放大 作用 和 较 好 的 自 锁 性 。 

А. 齿轮 В. 链 С. 螺旋 D. 带 

5. 磨料 主要 用 于 磨 削 高 硬度 、 高 韧性 的 难 加 工 钢材 。 

А. 棕 刚 玉 В. 立方 氮 化 硼 С. М р. 碳化 硅 

6. 精 磨 外 圆 时 ， 砂 轮 的 硬度 应 Ж. 

А. 高 于 B. 低 于 Сағ 

7. 无 心 外 圆 磨床 由 两 个 砂轮 组 成 ， 其 中 一 个 砂轮 起 传动 作用 ， 称 为 5 

А. 传动 轮 В. 惰 轮 С. 导 轮 

8. 在 转轴 和 矩 台 平面 磨床 上 磨 削 长 而 宽 的 平面 时 ， 一般 采 用 。 ЖИ. 

А. 横向 B. 深度 С. 阶梯 

9. 磨 削 过 程 中 ， 开 始 时 磨 粒 压 向 工件 表面 ， 使 工件 产生 变形 ， 为 第 
一 阶段 。 

А. 滑 移 В. 塑性 C. 弹性 р. 挤 裂 

10. 正弦 规 可 用 来 检验 的 锥 度 。 

А. 内 圆锥 В. 外 圆锥 С. 内 圆锥 和 外 圆锥 

11. 尺 磨 圆柱 形 铣 刀 的 后 刀 面 时 ， 砂 轮 粒度 应 选 А 

А. Е46 ~ ЕВО В. Е80 ~ Е120 С. F120 ~ F240 

12. 圆锥 锥 度 的 计算 公式 为 

А. С =tan 2 В. С = 21апа С. С= ап 2 

13. 精 磨 平 面 时 的 垂 向 进 给 量 粗 磨 时 的 垂 向 进 给 量 。 

А. 大 于 В. 小 于 C. 等 于 

14. 丸 磨 高 速 钢 刀 有 具 最 常用 的 是 砂轮 。 

А. АЕ В. 绿 碳化 硅 С. 金刚 石 

15. 修整 角度 砂轮 是 利用 原理 控制 砂轮 角度 的 。 





A. 仿 形 В. 正弦 C. 正切 
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16. 无 心 外 圆 磨床 的 导 轮 与 工件 应 呈 接触 。 

А. Ш В. 圆柱 面 С. 线 

17. 用 多 线 砂 轮 磨 肖 螺纹 时 ， 当 砂轮 完全 切入 牙 深 后 ， 工 件 回 转 以 后 
即 可 磨 出 全 部 螺纹 牙 型 。 

A. 一 周 В. 一 周 半 C. 两 周 

18. 内 圆 磨 前 时 ， 粗 磨 留 给 精 磨 的 余 量 一 般 取 _ ао 

A. 0.02 ~0.04 В. 0. 04 ~0. 08 С. 0. 08 ~ 0. 10 

19. 磨 削 精密 主轴 时 ， 宣 采用 顶尖 。 

А. ЖИ в 合金 钢 с 硬 质 合金 

20. 用 涂 色 法 检验 圆锥 工件 时 ， 应 保证 其 接触 面 靠近 о 

А. 小 端 B. 中 部 С. Кй 


=. НЯ (1307) 

1. 已 知 砂轮 宽度 В =40mm， 工 件 转速 ww = 224xmin， 选 择 纵向 进 给 量 了 = 
0. 5B， 试 求 工作 台 纵 向 运动 速度 。(7 分 ) 

2. 有 一 圆锥 塞 规 ， 圆 锥 半角 a/2 =2?51'51“， 用 正 弱 规 放置 于 测量 板 上 (图 2- 
2)， 测 量 c、2 点 高 度 值 ， 已 知 正弦 规 中 心 距 也 =200mm， 求 垫 人 量 块 组 的 互 值 。 
(ѕіпа/2 =0. 4499, эта =0. 0997) (7 分 ) 

3. 用 两 根 直 径 D =10mm 的 圆柱 测量 燕尾 槽 ， 已 知 燕尾 角 a =55°， 两 圆柱 内 侧 
的 距离 MV=31.78mm (图 2-4) ， 求 燕尾 槽 大 端的 尺寸 8B。(cota/2 =1.921) (8 分 ) 

4. 一 梯形 螺纹 丝 杆 ， 大 径 d=48mm， 中 径 d, = 45 тт, № Р=бит, #174 
а =30°*， 用 三 针 测 量 法 测量 螺纹 中 径 ， 求 量 针 直径 和 千分尺 读数 М ЧН 

四 、 简 答题 〈 每 题 6 分 ， 共 30 分 ) 

1. 磨 前 加 工 有 哪些 特点 ? 

2. 为 了 改善 端面 磨 前 法 加 工 质 量 ， 通 常 采 取 哪 些 措施 ? 
3. 试 述 展 成 法 磨 前 螺纹 的 原理 。 
4 
5 















































. 试 述 如 何 修整 和 调整 导 轮 。 
. 磨料 选择 应 考虑 哪些 因素 ”选择 原则 是 什么 ? 
Ж-Е ”试卷 
一 、 是 非 题 (是 画 V， 非 画 x ; 每 题 1 分, #20 分) 
1. M7120B 型 磨床 的 型 号 中 ,“B” 代 表 “ 半 自动 ”。 г д 
2. 刚玉 类 磨料 的 主要 化 学 成 分 是 氧化 铝 。 ( 9 
3. 砂轮 的 硬度 与 磨料 的 硬度 是 一 致 的 。 а 
4. 磨 削 过 程 中 ， 在 砂轮 转速 不 变 的 情况 下 ， 砂 轮 的 圆周 速度 也 是 恒定 不 变 的 。 
( ) 
磨 材料 越 便 ， 磨 削 力 越 大 。 ( ) 





























а 
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6. 
7. 
8. 
9. 


20. 


УЕ. 
1. 
A. 
2. 
А. 
3. 




















































































































砂轮 组 织 号 越 大 ， 磨 料 占 其 体积 的 百分比 越 大 。 ( ) 
用 纵向 磨 前 法 磨 前 外 圆 时 ， 工 件 宜 采 取 较 高 的 转速 。 ( ) 
轴 类 零件 用 两 顶尖 装 夹 比 用 卡 盘 装 夹 的 定位 精度 高 。 ( ) 
用 纵向 磨 前 法 磨 前 内 圆 时 ， 砂 轮 超 出 孔 口 的 长 度 ， 一般 为 砂轮 宽度 的 1/3 ~ 
( ) 
. 修 磨 电磁 吸盘 台面 时 ， 电 磁 吸 盘 应 接 通 电源 。 ( ) 
. 采用 转动 砂轮 架 角 度 磨 前 外 圆锥 面 时 ， 工 作 台 能 做 纵向 运动 。 ( ) 
. 平面 磨 削 时 ， 平 面 的 平面 度 超 差 主要 是 由 于 工件 的 变形 引起 的 。 ( ) 
. 在 刃 磨 刀具 时 ， 常 用 间断 磨 前 。 所 谓 间 断 磨 前 ， 就 是 在 砂轮 圆周 上 开 有 一 
、 深 度 的 沟 槽 。 ( ) 
. 为 磨 尖 齿 思 具 后 刀 面 时 ， 齿 托 片 应 比 工 具 中 心 高 一 些 。 ( ) 
. 用 靠 模 法 磨 削 成 形 面 ， 靠 模 工 作 型 面 是 与 工件 型 面 完全 吻合 的 反 型 面 。 
( ) 
. 修整 四 圆 弧 砂轮 的 半径 应 比 工件 圆 弧 半径 略 小 些 。 ( ) 
. 无 心 外 圆 磨 前 时 ， 工 件 中 心 应 低 于 磨 前 轮 和 导 轮 中 心 。 ( ) 
. 磨 削 螺纹 时 ， 砂 轮 架 的 倾斜 方向 必须 与 工件 螺纹 升 角 方 向 相同 。 ( ) 
. 当 工 件 上 的 圆柱 面 和 圆锥 面 精度 要 求 相 同时 ， 一 般 应 先 磨 圆锥 面 。 ) 
磨 削 轴 肩 端面 时 ， 砂 轮 主轴 中 心 线 与 工件 运动 方向 不 平行 会 造成 端面 内 部 
( ) 
、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 入 空格 内 ; 每 题 1 分 ， 共 20 分 ) 
磨 前 时 砂轮 圆周 速度 一 般 在 左右 。 
25 т/з В. 35m/s С. 45 т/ѕ 
M8240 型 曲轴 磨床 的 最 大 回转 直径 为 о 
40mm B. 400mm С. 4000mm 
万 能 外 圆 磨床 的 砂轮 架 安 装 在 床 身 垫 板 的 横向 导轨 上 ， 可 使 砂轮 实现 


运动 。 
Е В. 纵向 с. 横向 
外 圆 磨 削 的 主 运动 是 














. 工件 的 圆周 进 给 运动 В. 砂轮 的 高 速 旋转 运动 С. 工件 的 纵向 进 给 运动 





采用 传动 ， 可 以 使 磨床 运动 平稳 ， 并 可 实现 较 大 范围 内 的 无 级 





齿轮 В. 带 C. 液压 


. 磨料 从 韦 到 脆 的 次 序 为 о 
. СТЕЛЕ, ИЕ, НТ, АЕ 
. КІ, АЕ, МЕЖ, НИ 








碳化 硅 、 刚 玉 、 立 方 氮 化 硼 、 金 刚 石 
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7. 当 砂 轮 与 工件 的 接触 面 较 大 时 ， 为 避免 工件 烧伤 和 变形 ， 应 选 的 
砂轮 。 

А. 粗 粒度 、 较 低 硬 度 В. 粗 粒度 、 较 高 硬度 С. 细 粒 度 、 较 高 硬度 

8. 当 砂 轮 直 径 变 小 时 ， 会 出 现 磨 削 质量 下 降 的 现象 ， 是 由 于 砂轮 圆周 速度 




















的 缘故 。 
А. 提高 B. 不 变 C. 下 降 
9. 磨 肖 用 量 中 ， 对 磨 削 力 影 响 最 大 的 是 о 
А. 砂轮 圆周 速度 В. 背 吃 思量 С. 纵向 进 给 量 
10. 采用 纵向 磨 前 法 磨 前 外 圆 时 ， 砂 轮 超越 工件 两 端的 长 度 一 般 取 砂轮 宽度 В 





的 о 








А. 1/2 ~2/3 В. 1/3 - 1/2 С. 1/3 ~2/3 
11. 用 切入 法 磨 前 时 ， 人 砂轮 工作 面 上 磨 粒 的 负荷 о 

А. Ж В. 各 不 相同 С. 基本 一 致 
12. 当中 心 孔 为 椭圆 形 时 ， 工 件 会 被 磨 成 形 。 

А. 多 校 В. МА С. 椭圆 











13. 磨 削 外 圆 时 ， 若 工件 表面 出 现 直 波形 振 纹 或 表面 粗糙 度 值 增高 ， 则 表明 砂 
轮 о 

А. 麻 印 B. 硬度 低 С. ЖЖ 

14. КАР СЕА ЛЕТ, сита 8 о 

А. 增加 导轨 润滑 油 В. 打开 放 气 立 С. ЖИРА 

15. 砂轮 退出 内 孔 表 面 时 ， 先 要 将 砂轮 从 横向 退出 ， 然 后 再 从 纵向 进 给 方向 退 
出 ， 以 免 产 生 痕迹 。 
А. 直 波 纹 В. 波浪 纹 С. 螺旋 纹 
16. 磨 削 内 圆 时 产生 锥 形 误差 与 砂轮 在 孔 口 的 越 出 量 有 关 ， 主 要 原因 
А. 砂轮 在 孔 口 两 端的 越 出 量 不 等 
В. 砂轮 越 出 孔 口 太 长 
С. 砂轮 越 出 空 口 太 短 
17. 米 制 圆锥 的 锥 度 都 一 样 ， 规 定 С = о 
А. 1:10 В. 1:20 С. 1:50 
18. АЕ зло ПАВЕ ИЈЗ ПАТЕ, С АГА. НЕА, 0 3, КЖ 
采用 结合 剂 砂 轮 。 
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А. 陶瓷 В. 树脂 С. 橡胶 
19. 用 单线 砂轮 磨 削 螺纹 时 ， 和 常用 砂轮 。 
А. 矶 形 В. ЖК С. 平 形 











20. 无 心 外 圆 磨 床 采用 通 磨 法 磨 削 工 件 时 ， 必 须 把 导 轮 外 圆 表面 修整 
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成 Й 

А. Ш В. 双 曲 面 С. 抛物 线 面 

三 、 计 算 题 ( 共 30 分 ) 

1. 磨 削 工 件 的 直径 d, =30mm， 车 选取 工件 的 圆周 速度 wv, =30m/s， 试 求 工 件 
的 转速 av。(7 分 ) 

2. 已 知 一 圆锥 体 刀 =50mm，d =36mm, 了 =70mm， 求 圆锥 的 锥 度 C 及 圆锥 半 
角 a/2。( 用 反 三 角 函 数 表示 ) (7 分 ) 

3. 用 Ф20 тт 的 圆柱 测量 У РН, ВУ 形 槽 的 夹 角 是 90*， 构 外 口 尺 寸 L= 
32mm， 工 件 高 度 h=35mm (图 2-5)， 圆 柱 顶 端 至 工件 底面 的 高 度 太 应 是 多 少 ? 
(8 分 ) 

4. 已 知 无 心 外 圆 磨床 导 轮 直径 Р =300mm， 导 轮转 速 nj =70r/min， 导 轮 倾 
角 0=2?， 试 求 工件 纵向 分 速度 vy 和 和 切 向 分 速度 vg。 (sin2° =0.035，cos2° = 
0.999) (8 分 ) 

四 、 简 答题 〈 每 题 6 分 ， 共 30 分 ) 

1. 磨床 润滑 的 目的 是 什么 ?润滑 有 哪些 基本 要 求 ? 

2. 外 圆 磨 削 时 ， 工 件 产 生 直 波形 误差 的 主要 原因 是 什么 ? 
3. 磨 削 相 邻 平面 有 哪些 装 夹 方法 ? 
4 
5 
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. 修整 成 形 砂 轮 应 注意 哪些 事项 ? 
.螺纹 磨 削 有 哪些 特点 ? 


第 三 套 ”试卷 


一 、 是 非 题 (是 画 V， 非 画 x ; 每 题 1 分, #20 分 ) 






























































І. M1080 型 无 心 外 圆 磨床 的 最 大 磨 削 直径 是 800mm。 ( ) 
2. 磨 削 的 进 给 运动 主要 是 由 砂轮 实现 的 。 ( ) 
3. 陶瓷 结合 剂 一 般 可 用 于 制造 薄片 砂轮 。 ( ) 
4. 磨 削 抗 拉 强 度 较 高 的 材料 时 ， 应 选用 韧性 较 大 的 磨料 。 ( ) 
5. 魔 削 时 ， 在 砂轮 与 工件 上 作用 的 磨 削 力 是 不 相等 的 。 ( ) 
6. 硬度 较 高 的 砂轮 具有 比较 好 的 自 锐 性 。 ( ) 
7. 磨 削 导 热 性 差 的 材料 或 容易 发 热 变形 的 工件 时 ， 砂 轮 粒 度 应 细 一 些 。 

( ) 
8 用 切入 法 磨 削 外 圆 时 ， 砂 轮 工 作 面 上 磨 粒 负荷 基本 一 致 。 ( ) 
9. 磨 削 细 长 轴 或 薄 壁 套 外 圆 时 ， 应 选用 较 硬 的 砂轮 。 ( ) 
10. 用 金刚 石 笔 修整 砂轮 时 ， 笔 尖 要 高 于 砂轮 中 心 ] ~2mm。 ( ) 
11. 磨 削 光 滑 轴 时 ， 需 进行 接 刀 磨 削 ， 粗 、 精 磨 及 接 刀 均 采 用 纵向 磨 削 法 。 

( ) 
12. 内 圆 磨 前 用 的 砂轮 ， 常 用 粒度 为 fF80 、F100。 ( ) 
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13. 在 M1432A 型 万 能 外 圆 磨床 上 磨 削 圆锥 半角 大 于 或 等 于 9" 的 外 圆锥 面 时 ， 







































































可 采用 转动 上 工作 台 的 方法 。 ( ) 
14. ЗТ ЈЕ, ЖАК, ЈА, 2А , ( ) 
15. Ж Л) ЖЕ В ТТ, КЛМ ИЕР АРА. ВНЕ Ле ЈИ ЙЕ 

面 ， 再 为 磨 后 思 面 。 ( ) 
16. 用 横向 磨 前 法 平面 磨 前 时 ， 磨 前 宽度 应 等 于 横向 进 给 量 。 ( ) 
17. 修整 凸 圆 弧 砂轮 的 半径 应 比 工 件 圆 绝 半 径 略 大 些 。 ( ) 
18. 无 心 外 圆 磨 削 为 顺 磨 ， 即 工件 的 旋转 方向 与 磨 削 轮 的 旋转 方向 相同 。 

( ) 
19. 磨 前 螺纹 时 ， 为 保证 砂轮 修整 出 准确 的 截 形 ， 应 选用 平 形 砂轮 。 ( ) 
20. 文明 生产 就 是 搞 好 工作 地 卫生 。 ( ) 
二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 人 空格 内 ; 每 题 1 分 ， 共 20 分 ) 
1. S7332 表示 磨床 。 
А. 高 速 В. 数控 С. 螺纹 
2. 超 薄 型 切割 用 片 状 砂轮 采用 结合 剂 。 
А. 陶瓷 В. 树脂 C. 橡胶 
3. 磨 削 铸铁 材料 时 ， 应 选择 磨料 。 
A， 黑 色 碳 化 硅 B， 棕 刚玉 С. УМЕ 
4. 的 大 小 与 工件 强度 、 砂 轮 特 性 、 磨 削 宽 度 以 及 磨 削 用 量 有 关 。 
А. 砂轮 圆周 速度 В. 纵向 进 给 速度 С. 磨 前 力 
5. 磨 削 软 金属 和 非 铁 金属 材料 时 ， 为 防止 磨 削 时 产生 堵塞 现象 ， 应 选择 
的 砂轮 。 
А. 粗 粒 度 、 较 低 硬度 В. 细 粒 度 、 较 高 硬度 С. 粗 粒 度 、 较 高 硬度 
6. 乳化 液 一 般 取 质量 分 数 为 的 乳化 油 和 水 配制 而 成 。 
А. 2% ~5% В. 5% - 10% С. 10% ~ 20% 
7. 用 纵向 磨 削 法 磨 削 外 圆 ， 当 砂轮 磨 削 至 台 肩 一 边 时 ， 要 使 工作 台 
以 防 出 现 凸 缘 或 锥 度 。 
А. 立即 退出 В. 停留 片刻 С. 缓慢 移动 
8. 夹 头 主要 起 作用 。 
А. 夹 紧 B. 定位 C. 传动 
9. 人 砂轮 静 平 衡 时 ， 若 砂轮 来 回 摆动 至 停摆 ， 此 时 ,砂轮 的 不 平衡 量 必 在 

其 о 
А. 上 部 B. 中 间 C. 下 部 
10. 外 圆 磨 削 台 阶 轴 端 面 时 ， 需 将 砂轮 端面 修整 成 Ё. 

А. 平 В. руу С. ЯМ 


11. 一 般 短 套 类 工件 常 以 内 孔 为 定位 基准 磨 削 外 圆 表面 ， 可 用 装 夹 。 
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А. 自 定 心 卡 盘 В. 单 动 卡 盘 С. 微 锥 心 轴 
12. 内 圆 磨 前 时 ， 砂 轮 直径 与 工件 直径 的 比值 通常 为 0.5 ~0.9， 当 工件 孔径 较 
小 时 ， 其 比值 应 取 о 































































































А. 大 些 B. 小 些 С. 中 间 值 

13. 主要 用 于 装 夹 各 种 外 形 比较 复杂 的 工件 ， 如 铣 刀 、 文 架 、 连 
杆 等 。 

А. 单 动 卡 盘 В. 1606 С. 精密 角 铁 

14. 当 圆 锥 面 的 锥 角 在 以 下 时 ， 可 传递 较 大 的 转 矩 。 

А. 10° В. 5° С. 3° 

15. 圆锥 直径 的 公差 通常 根据 相配 零件 所 允许 的 来 确定 。 

А. 大 端 直径 В. 小 端 直径 С. 轴 向 位 移 量 

16. 采用 端面 磨 前 法 磨 前 平面 时 ， 辱 出 现 _  ， 则 说 明 磨 头 与 工作 台 
垂直 。 

A. 左旋 波纹 В. 右 旋 波纹 С. 交叉 双 纹 

17. 刃 磨 圆柱 形 铣 刀 后 刀 面 时 ， 杯 形 砂 轮 端面 应 修整 成 о 

А. ШЖМ В. 内 锥 面 С. НР 

18. 万 能 夹 头 的 夹 头 体 可 在 角 架 上 绕 X 一 X 轴线 回转 о 

А. 180° В. 270° С. 360° 

19. 无 心 外 圆 磨床 的 托 板 文 承 面 倾 斜 角 为 左右 。 

А. 10° -20° В. 20° ~ 30° С. 30° ~ 45° 

20. 同一 轴线 的 螺纹 上 相 邻 两 牙 ， 在 上 对 应 两 点 间 的 轴 向 距离 ， 称 为 
导 程 。 

А. Кё В. Ф С. 小 径 


三 、 计 算 题 ( 共 30 分 ) 

1. 已 知 砂 轮 直 径 Du =500mm ， 砂 轮转 速 mw = 1340rxmin ， 试 求 砂轮 圆周 速度 。 
(7 分 ) 

2. 磨 削 锥 度 С =1:50 的 锥 孔 ， 锥 度 已 磨 准确 ， 但 锥 孔 端 面 大 端 离开 锥 度 塞 规 
台阶 中 间 平 面 的 距离 a =2， 求 工件 需要 磨 去 多 少 余 量 ， 大 端 直 径 尺 寸 才能 合格 。 
(7 分 ) 

3. 在 M1080 型 无 心 外 圆 磨床 上 用 切入 法 磨 前 工件 ， 已 知 砂轮 中 心 至 底板 距离 
А =200mm， 托 架 槽 至 底板 的 距离 有 =25тт, ТЕ 4, =20mm， 工 件 中 心 高 出 
砂轮 中 心 h=2mm， 试 粗略 计算 托 板 的 安装 高 度 有 Hl。(8 分 ) 

4. 已 知 丝 杆 的 螺 距 Р =6mm， 螺 纹 中 经 4 =45mm， 小 径 4, =40.5тт, ЖЖ 
角 a=30°， 试 求 磨 前 螺纹 时 砂轮 修整 的 最 大 宽度 是 多 少 。 (tan1l5° =0.2679) (8 
分 ) 
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四 、 简 答题 〈 每 题 6 分 ， 共 30 分 ) 


1. 切削 液 应 满足 哪些 要 求 ? 
2. 外 圆 磨 肖 时， 工件 螺旋 痕迹 的 原因 有 哪些 ? 
З. 内 圆 磨 削 有 哪些 特点 ? 











4. НОЕ ЛАМ ЗЕ 
5. 什么 是 砂轮 的 人 硬度? 硬度 选择 的 一 般 原则 是 什么 ? 











85.8 麻 工 〈 中 级 ) 理论 知识 模拟 试卷 


第 一 套 试卷 


一 、 是 非 题 〈 是 画 V， 非 画 x ; 每 题 1 分 共 20 分 ) 

















































































































1. 磨 削 细 长 轴 时 ， 应 选择 硬度 较 硬 、 厚 度 较 厚 的 砂轮 。 ( ) 
2. 砂轮 圆周 速度 大 于 35m/s 的 磨 削 ， 称 为 高 速 磨 削 。 а 
3. 磨 前 深 孔 时 ， 孔 内 部 会 产生 中 四 现象 。 ( ) 
4. 超 精密 磨 削 易 实现 自动 测量 。 мо 
5. 薄 壁 零件 在 磨 前 中 产生 的 变形 ， 主 要 是 由 于 夹 紧 力 引 起 的 ， 与 其 他 因素 无 
关 。 Е. 
6. Зла РН ННЕ Л АЈА И. 
7. 磨 肖 曲轴 时 的 磨 削 力 和 磨 削 热 比 普通 磨 削 时 要 小 ， 但 也 要 注意 充分 冷却 。 
( ) 
8. 用 展 成 法 磨 削 内 球面 可 用 杯 形 砂 轮 。 ( ) 
9. ЯН ЛАВИ М, Е УЛ ЛИ ( ) 
10. 为 减少 砂轮 与 导轨 平面 的 接触 面积 ， 端 面 磨 削 导轨 面 时 ， 磨 头 主轴 需 倾斜 
8° - 10°. ( ) 
11. 磨 前 螺纹 时 的 对 线 ， 就 是 调整 工件 与 砂轮 的 相对 轴 向 位 置 。 (  ) 
12. 微 锥 心 轴 的 锥 度 一 般 大 于 1: 5000。 (0) 
13. 绘制 光 屏 放大 图 时 ， 线 条 宽度 误差 应 控制 在 上 0. 20mm 左右 。 人 
14. 磨 前 外 花 键 时 ， 应 先 磨 好 一 个 键 模 ， 青 磨 男 一 个 键 槽 。 КР. 
15. 所 有 精密 量 仪 都 是 将 被 测量 值 的 误差 进行 放大 的 测量 仪器 。 ( ) 
16. 框 式 水 平 仪 是 一 种 角度 测量 仪器 。 С. 
17. ЯНА ИИС Е а Рта НС, Сс ЛА 5 ПА ЕТА 92 8 
( ) 
18. 划分 工序 的 主要 依据 是 零件 加 工 过 程 中 操作 内 容 是 否 变动 。 ( ) 


19. 磨床 头 架 或 砂轮 主轴 轴承 间隙 过 大 时 ， 磨 前 过 程 中 会 产生 强烈 振动 ， 并 影 
响 加 工 质量 。 (0) 
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20. M7120A 型 平面 磨床 工作 台 纵 向 移动 的 最 大 距离 是 1200mm 。 ( ) 

二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 人 空格 内 ; 每 题 1 分 #20 分 ) 

І. 由 于 磨 前 压力 引起 的 内 应 力 ， 很 容易 使 薄片 工件 产生 现象 。 

А. 弯曲 B. 扭曲 С. ЖЖ 

2. 低 粗 糙 度 值 磨 削 的 加 工 表面 粗糙 度 值 可 达 Ra шп, 

А. 0. 1 В. 0. 01 С. 0. 005 

3. 磨 前 薄 壁 零件 时 应 选用 粒度 的 砂轮 。 

А. ЗОН В. 中 等 C. 较 细 

4. 光学 平 直 仪 是 利用 光线 和 成 像 原理 制 成 的 精密 量 仪 。 

A. 直射 B. 透射 C. 反射 

5. 恒 压 力 磨 前 是 。  _ 磨 前 的 一 种 类 型 。 

А. 纵向 B. 分 段 С. 切入 

6. 机 床 由 周期 变化 的 激 振 力 所 引起 的 振动 叫 振动 。 

А. 自 激 B. 强迫 C. 周期 

7. 选择 基准 时 ， 主 要 应 保证 设计 尺寸 能 满足 零件 的 使 用 要 求 。 

A. 工艺 B. 工序 C. 设计 

8. M1432A 型 万 能 外 圆 磨床 砂轮 架 主 轴 轴 承 采 用 轴承 。 

А. 高 速 В. Е С. 短 三 瓦 油 膜 

9. 金刚 石 砂轮 精 磨 时 选用 粒度 。 

А. F120 ~ F240 B. F240 ~ W40 С. W40 ~ W10 

10. 砂 带 磨 前 的 效率 已 达到 普通 砂轮 的 倍 。 

А. 3 В. 5 С. 10 

и. 用 投影 仪 测量 不 通 孔 时 用 投影 系统 。 

А. 透射 光 B. 反射 光 С. НЯ 

12. 杠杆 齿轮 测 微 仪 的 使 用 方法 与 相似 。 

А. 杠杆 千分尺 В. 普通 千分尺 С. РЯ 

13. 用 单线 砂轮 磨 前 螺纹 时 ， 工 件 的 旋转 运动 和 工作 台 的 移动 保持 一 定 的 展 成 
关系 ， 即 工件 每 转 一 周 ， 工 作 台 相应 移动 一 个 З 

А. 导 程 В. 中 径 С. 螺纹 升 角 

14. 在 工具 磨床 上 磨 削 花 键 的 侧面 一 般 用 砂轮 。 

A. 平 形 В. МК С. ЈК 

15. 深 孔 磨 削 工件 时 ， 应 适当 提高 砂轮 转速 ， 适 当 纵向 进 给 量 和 背 吃 
лє, 

А. 减少 В. 增加 С. 限制 

16. 磨 削 细 长 轴 时 ， 尾 座 顶 尖 的 顶 紧 力 应 比 一 般 磨 削 


A. 大 些 В. 小 些 C. 相同 
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17. 磨 削 曲 轴 时 ， 要 特别 注意 曲轴 的 ， 避 免 发 生 碰 撞 事 故 。 
А. 分 度 В. 换 挡 C. 装 夹 





18. 在 光学 工具 曲线 磨床 上 用 轨迹 磨 削 法 磨 削 时 ， 工 件 的 磨 削 表面 同 砂轮 的 贺 
周 表面 通常 为 接触 。 

















A. 点 В. 线 С. 弧 面 

19. 在 万 能 工具 磨床 上 磨 前 螺旋 槽 深思 的 前 刀 面 时 , 一 定 要 用 砂轮 的 
， 以 避免 产生 干涉 。 

A. 平 端面 B. 侧面 С. ЯЕ 





20. 磨床 导轨 应 有 良好 的 润滑 条 件 ， 若 润滑 油 过 多 或 压力 过 高 ， 会 使 工作 台 在 
运动 时 产生 现象 。 

А. 爬行 В. 冲击 C. 漂浮 

三 、 计 算 题 ( 共 30 分 ) 

1.， 刃 磨 外 径 为 W50mm 的 圆柱 形 铣 刀 ， 已 知 前 角 у, =6°, Ба, =8"， 当 用 碟 
形 砂 轮 刃 磨 前 刀 面 时 ， 砂 轮 工 作 端面 相对 铣 刀 中 心 位 移 距 离 е 为 多 少 ? 用 碗 形 砂轮 
刃 磨 后 刀 面 时 ， 前 刃 面 的 上 元 托 片 顶 点 低 于 铣 刀 中 心 的 距离 末 为 多 少 ? (sin6° = 
0.1045, соѕб° =0. 9945, ѕіп8° =0. 1392, соѕ8° = 0. 9903) (7 分 ) 

2. 如 图 2-32 所 示 ， 用 平行 砂轮 磨 出 球面 ， 已 知 : 球面 直径 D =120mm， 球 面 
小 于 半球 ， 最 大 直径 处 平面 低 于 球 心 10mm。 磨 前 该 球面 时 应 选 多 大 的 砂轮 ?砂轮 
轴线 的 倾斜 角 a 是 多 少 ? (a 用 反 三 角 函 数 表 示 或 用 计算 器 算出 ) (7 分 ) 

3. $7332 型 螺纹 磨床 传动 简 图 如 图 2-29 所 示 ， 丝 杆 螺 距 P = 6. 33mm， 现 麻 削 
米 制 螺纹 Pr =6mm， 试 求 螺 距 交换 齿轮 的 齿 数 (在 45 ~ 130 具 数 中 选取 )， 并 确 
定 其 螺 距 扩大 机 构 的 传动 比 为 多 少 ? (8 分 ) 

4. 在 平面 磨 削 时 ， 工 件 进 给 速度 w = 10mymin， 纵 向 进 给 量 A= 10 ттт, 7, 
Ла, =0. 05mm， 单 位 磨 削 宽度 В =40mm/， 试 计算 金属 切除 率 Z 为 多 少 ? (8 
分 ) 

四 、 简 答题 (每 题 6 分 ， 共 30 分 ) 

1. 磨 前 深 孔 工 件 应 采取 哪些 措施 ? 

2. 试 述 高 速 磨 削 的 特点 。 

3. 磨床 工作 台 产 生息 行 的 原因 是 

4. 不 锈 钢 的 磨 削 有 什么 特点 ? 

.影响 工件 磨 削 表 面 粗糙 度 的 主要 因素 有 哪些 ? 降低 工件 表面 粗糙 度 值 有 哪 
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什么 ? 
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第 二 套 ”试卷 
一 、 是 非 题 (是 画 V， 非 画 x ; 每 题 1 分， #20 分) 
1. 细 长 轴 工 件 磨 好 后 ， 要 放 在 平整 之 处 ， 以 免 工 件 因 自重 而 产生 变形 。 
( ) 
2. 深 孔 磨 前 前 ， 要 先 调整 机 床 ， 使 头 架 轴线 与 砂轮 轴 轴 线 在 同一 条 直线 上 。 








. 磨 前 薄片 零件 时 ， 零 件 常 被 磨 成 中 凸 形 。 

. 在 工具 磨床 上 用 成 形 砂轮 磨 削 外 花 键 有 较 高 的 生产 率 。 

. 长 度 较 短 的 偏心 轴 ， 可 用 单 动 卡 盘 或 自 定 心 卡 盘 装 来 。 

. 磨 曾 螺纹 时 ， 螺 距 的 周期 性 误差 主要 是 由 于 工件 温度 的 影响 所 致 。 








мо 上 ш 











平面 内 做 升降 运动 。 
8. 磨 削 球面 时 ， 者 磨 肖 花纹 为 凸 状 纹 ， 则 砂轮 中 心 高 于 工件 中 心 。 
9. 磨 前 错 齿 三 面 刃 铣 刀 后 刀 面 时 ， 应 将 齿 托 片 顶点 调整 到 正好 与 砂轮 圆周 
磨 削 点 在 同一 位 置 ， 可 使 铣 万 的 左旋 和 右 旋 刀 齿 一 起 刃 磨 。 
10. 磨 前 V 一 平 导 轨 时 ， 应 先 磨 V 形 导轨 面 。 
П. 刀具 磨损 后 ， 尖 齿 铣 刀 需 修 磨 后 刀 面 ， 而 铲 齿 铣 刀 则 需 修 磨 前 刀 面 。 





Ц П 














ИМХ м 
























































‹) 
12. 设计 装 夹 稍 长 且 主 要 以 孔 定位 的 工件 的 磨 用 心 轴 时 ， 为 使 定位 可 靠 ， 应 增 
加 心 轴 台 阶 与 工件 的 接触 面 。 ‹) 
13. 成 批 、 大 量 生产 可 使 有 组合 夹具 。 ‹) 
14. 精密 量 仪 是 对 工件 进行 误差 定性 分 析 的 重要 测试 仪器 。 ( 
15. 扭 策 测 微 仪 绝对 测量 法 可 测量 精密 工作 尺寸 。 
16. 磨床 床 身 导轨 磨损 会 导致 府 出 的 零件 产生 锥 度 。 ‹) 
17. 超 精密 磨 削 时， 加 工 表面 的 表面 粗糙 度 与 上 道 工序 的 加 工 质量 无 关 。 
‹) 
18. 深切 缓 进 磨 削 由 于 金属 切除 率 高 ， 因 而 砂轮 磨损 较 大 。 ‹) 
19. 魔 床 工作 台 胞 行 现象 多 见于 高 速 运 动 时 。 ‹) 
20. 磨床 工作 台 的 速度 主要 与 进入 液压 缸 的 液压 油 流量 多 少 有 关 ， 与 油 压 作用 
面积 的 大 小 无 关 。 ‹) 


二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 人 空格 内 ; 每 题 1 分 ， 共 20 分) 

1. 磨 前 细 长 轴 过 程 中 ， 精 磨砂 轮 的 最 后 一 次 修整 时 ， 应 从 右 端 向 左 端 进 给 ， 
以 使 砂轮 边缘 尖锐 。 

A. 左 В. а С. 中 部 

2. 用 自 定 心 卡 盘 装 夹 薄 壁 零件 ， 在 磨 削 内 孔 卡 爪 松 开 后 ， 内 和 孔 呈 楼 
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АК. 

A. 三 角 В. УЛ С. 不 等 角 

3. 在 花 键 磨床 上 用 双 砂 轮 磨 肖 外 花 键 侧面 时 ， 两 个 砂轮 之 间 的 距离 与 花 键 轴 
的 有 关 。 







































































А. Кё В. 小 径 С. 齿 距 

4. 多 线 砂轮 磨 肖 螺纹 时 ， 当 砂轮 完全 切入 牙 深 后 ， 工 件 回转 左右 即 
可 磨 出 全 部 齿 形 。 

A. 一 周 B. 一 周 半 C. 两 周 

5. M8612A 型 花 键 磨床 的 分 度 机 构 是 由 传动 的 。 

A. 机 械 B. 液压 C. 电气 

6. 刃 磨 圆 拉 刀 前 刀 面 时 ， 砂 轮 的 半径 应 于 拉 刀 前 刀 面 锥 形 的 曲率 
半径 。 

A. 大 B. 小 C. 等 

7. 磨 削 球面 时 ， 若 磨 削 花纹 为 止 状 纹 ， 说 明 砂轮 中 心 于 工件 中 心 。 

А. 高 B. 低 C. 等 

8. 磨 削 导轨 面 的 方式 有 三 种 ， 其 中 以 散热 最 好 。 

А. 端面 磨 削 В. 周边 磨 削 С. 成 形 磨 削 

9. 磨 用 心 轴 属 于 夹具 。 

A. 通用 B. 专用 C. 成 组 

10. 恒 压 力 磨 削 的 控制 力主 要 用 于 磨 削 过 程 中 的 磨 削 力 。 

А. 径 向 В. 轴 向 С. 切 向 

11. 低 粗 糙 度 值 磨 削 时 ， 砂 轮 圆周 速度 一 般 选 用 m/s 左右 。 

A. 15 ~20 B. 20 ~30 С. 30 ~ 35 

12. 镜面 磨 前 时 不 宜 采用 陶瓷 结合 剂 砂轮 ， 而 宜 采用 结合 剂 砂轮 。 

A. 橡胶 В. 树脂 . 金属 

13. 为 消除 铸 、 锻 件 和 焊接 件 的 内 应 力 ， 降 低 硬度 ， 提 高 塑性 ， 改 善 切削 性 
能 ， 应 采用 热处理 工艺 。 

А. 回 火 B， 时 效 C. 退火 

14. 相 邻 两 工序 的 工序 尺寸 之 差 称 为 

А. 工序 公差 B. 工序 余 量 С. 加 工 余 量 

15. 在 同一 次 装 夹 中 加 工具 有 相互 位 置 的 一 组 表面 符合 的 原则 。 

A. 基准 重合 B. 基准 统一 С. 互 为 基准 

16. M7120A 型 万 能 平面 磨床 工作 台 纵 向 移动 最 大 距离 手动 为 mm 

A. 650 B. 730 С. 780 

17. 100% 浓度 是 表示 金刚 石 砂轮 工作 层 每 立方 厘米 体积 中 含有 克拉 





(1 克拉 =0.2g) 重 的 金刚 石 。 
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A.1.1 B. 2.2 С.4.4 

18. 砂 带 磨床 功率 利用 率 可 达 以 上 。 

А. 45% В. 65% С. 85% 

19. 液压 噪声 会 引发 ， 它 影响 工作 环境 ， 而且 不 利于 低 粗糙 度 值 
磨 削 。 

А. 脉冲 В. 冲击 C. 振动 

20. 在 光学 工具 曲线 磨床 上 磨 削 工 件 最 基本 的 方法 是 磨 前 法 。 

A. 回转 В. 轨迹 C. 成 形 





三 、 计 算 题 ( 共 30 分 ) 

1. 有 一 杠杆 卡 规 ， 杠 杆 长 度 为 L=3.75mm， 指 针 长 R=15mm， 扇 形 齿 轮 的 全 
И 215 =400， 小 齿轮 齿 数 z14 =14， 试 计算 该 杠杆 卡 规 的 放大 比 。(7 分 ) 

2. 如 图 2-31 所 示 ， 工 件 的 外 球面 直径 D =40mm， 圆 柱 直径 О, =20mm ， 试 求 
标 形 砂轮 的 磨 削 圆 直 径 d 及 砂轮 轴线 的 倾斜 角 a。 (a 用 反 三 角 函 数 表 示 ， 或 用 计 
ЯН) (7 分 ) 

3. 用 分 度 值 为 0. 02mm/1000mm 的 框 式 水 平 仪 测量 某 机 床 的 床 身 导轨 ， 导 轨 长 
度 为 2m， 测 量 时 ， 每 隔 200mm 记录 一 次 水 平 仪 气泡 的 读数 ， 依 次 排列 为 : +2.5， 
-0.5，-0.5，-0.5，-0.5,0，+0.5，+0.5，+1，+0.5。 试 作 图 计算 该 导 
轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 误 差 ， 并 判断 导轨 的 凹凸 情况 。(8 分 ) 

4. 外 圆 磨 前 时 ， 已 知 砂轮 的 直径 Du = 400mm， 工 件 直径 р, = 50тт, 77107] 
На, =0. 04 шт, ВР 2 во =30m/s， 工件 圆周 速度 v, = 10m/min， 人 砂轮 磨料 
的 粒度 为 F60， 试 求 最 大 磨 悄 厚 度 a 为 多 少 。(8 分 ) 

四 、 简 答题 (每 题 6 分 ， 共 30 分) 

1. 磨 前 细 长 轴 的 关键 是 什么 ? 磨 削 时 应 采取 哪些 措施 ? 

2. 磨床 机 械 部 分 常见 的 故障 有 哪些 ? 

З. 砂 带 磨 削 有 哪些 特点 ? 

4. 什么 叫 偏心 零件 ?偏心 零件 磨 前 加 工 后 应 达到 哪些 要 求 ? 

5. 什么 是 组 合 夹具 ? 它 有 哪些 特点 ? 


第 三 套 ”试卷 
、 是 非 题 (是 画 V， 非 画 x ; 每 题 1 分 共 20 分 ) 
在 磨 削 细 长 轴 时 ， 为 了 提高 支承 刚性 ， 应 加 大 尾 座 项 尖 的 顶 紧 力 。 ( ” ) 
та 
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磨 削 深 孔 时 ， 应 选择 硬度 低 的 砂轮 。 ( ) 
装 夹 薄 壁 套 简 时 ， 应 尽量 减 小 背 向 力 ， 以 防止 工件 产生 径 向 变形 。 ( ” ) 











1. 
2. 
3. 
4. 





为 减少 磨 削 螺纹 时 的 磨 削 热 ， 应 将 切削 液 均 匀 地 喷 注 在 磨 削 区 域内 。 
Е. 
5. 光学 工具 曲线 磨床 的 磨 削 是 以 光 屏 中 的 工件 形 面 轮廓 放大 图 为 基准 ， 而 工 
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件 的 装 夹 、 调 整 ， 则 是 以 磨床 的 光学 刻度 为 准 。 С. 
6. 超 精 密 磨 前 和 镜面 磨 削 铸铁 件 时 ， 不 宜 采 用 碳化 硅 砂 轮 。 G 

( ) 

( ) 

















7 削 时 ， 整 个 磨 削 循环 连续 进行 ， 并 可 自动 控制 。 

8. 杠杆 卡 规 是 利用 杠杆 原理 与 齿轮 放大 原理 进行 测量 的 精密 量 仪 。 

9. 测量 件数 不 多 而 形状 复杂 的 工件 ， 可 在 投影 仪 上 用 相对 测量 法 测量 。 
С 

10. ГЕ ЖЕ АТН, Реза Е АЕ ЧАК Ж о ( 2 

11. 修复 磨床 导轨 时 ， 只 要 经 过 刮 研 就 可 减少 摩擦 阻力 ， 防 止 因 运动 阻尼 而 产 


. ЕЛ 





















































Е ПУЛЕЙ ( ) 
12. 节 流 阀 可 以 调节 工作 台 液 压 运动 时 的 压力 。 ( ) 
13. 在 加 工 表面 和 加 工 工具 不 变 的 情况 下 所 连续 完成 的 那 一 部 分 工序 称 为 工 

位 。 ( ) 
14. 0А АН АКИ ( ) 
15. 金刚 石 砂轮 的 浓度 越 高 ， 保 持 形 状 的 能 力 越 强 。 ( ) 
16. 人 砂 带 磨 前 时 ， 奎 磨 粒 易 脱落 ， 可 采用 降低 接触 辊 的 硬度 ， 提 高 砂 带 的 速度 

来 改善 。 ( ) 
17. 当 砂 轮 背 吃 刀 量 和 工件 进 给 速度 不 变 时 ， 提 高 砂轮 圆周 速度 ， 可 以 增加 磨 

削 厚 度 。 ( ) 
18. 长 度 较 长 的 偏心 轴 ， 必 须 装 夹 在 前 、 后 顶尖 上 磨 削 。 ( ) 
19. 在 万 能 工具 磨床 上 磨 前 螺旋 槽 深 刀 时 ， 砂 轮轴 线 要 与 深 刀 轴线 倾斜 一 个 螺 

旋 角 。 ( ) 


20. М1432 А 型 万 能 外 圆 磨床 尾 座 套 简 的 进退 不 是 由 液压 系统 控制 的 。 ( ) 
二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 入 空格 内 ; 每 题 1 分 ， 共 20 分 ) 





















































1. 磨 前 细 长 轴 工 件 前 应 增加 校 直 和 的 热处理 工作 。 
А. К В. 调 质 C. 消除 应 力 
2. 为 了 减少 细 长 轴 磨 削 时 的 切削 力 ， 砂 轮 可 修成 
А. 锥 形 В. АН С. 台阶 形 
3. 麻 削 深 孔 工件 时 ， 应 适当 孔 中 部 的 进 给 次 数 。 

А. 限制 В. 减少 C. 增加 

4. 厚度 不 超过 最 小 横向 尺寸 的 板 状 零件 称 为 薄板 。 
А. 1/2 В. 1/3 С. 1/5 

5. М1432 А 型 万 能 外 圆 磨床 主 系统 压力 应 调 至 MPa。 
A.0.5~0.9 B.0.9 ~1.1 C.1.1~1.5 
6. 在 M1432A 型 磨床 工作 台 液 压 缸 回 油 路 上 安装 可 防止 冲击 ， 使 工 














作 台 传动 平稳 。 
А. ВЕН В. а 0с РЈ С. яс 
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7. 用 多 线 砂 轮 磨 削 螺 纹 ， 磨 前 精度 单线 砂轮 磨 削 。 

А. 低 于 В. 高 于 С. 等 于 

8. 划分 工序 的 主要 依据 是 零件 加 工 过 程 中 是 否 变动 。 

A. 操作 工人 В. 操作 内 容 C. 工作 地 

9. 将 一 种 产品 分 散在 许多 工厂 加 工 毛 坯 和 零 部 件 ， 最 后 集中 在 一 个 工厂 里 安 
装 、 调 试 的 生产 方式 叫 生产 。 

A. 集中 化 В. 规模 化 C. 专业 化 

10. 当 磨 削 工 件 表面 出 现 微 熔 金属 的 涂抹 点 时 ， 对 表面 粗糙 度 的 影响 
最 为 严重 。 

А. 磨 削 速度 В. 纵向 进 给 量 С. или 

11. 绘制 光 屏 放大 图 时 均 以 一 条 基线 为 基准 ， 移 动 时 基线 位 置 不 变 ， 工 作 台 单 
向 横 移 。 这 种 放大 图 的 接 刀 定位 方法 称 为 ” __。 

А. 位 移 法 B. 平移 法 С. 缩 位 法 

12. 用 展 成 法 磨 削 外 球面 用 砂轮 。 

А. 平 形 В. Ж С. 碟 形 

13. 错 齿 三 面 为 铣 刀 端面 的 副 切 前 为 均 为 前 角 。 

A. 正 B. 负 С. = 

14. 端面 磨 削 导轨 面 时 ， 砂 轮 直 径 一 般 可 选 为 导轨 面 宽度 的 倍 。 

A.0.8~1 B.1~1.3 C.1.3~1.5 

15. 环境 温度 对 水 平 仪 气泡 的 影响 较 大 ， 当 环境 温度 变化 较 大 时 ， 可 采用 
”读数 法 测量 。 

А. 直接 B. 平均 С. 比较 

16. 超 精密 磨 削 时 ， 砂 轮 一 般 采 用 粒度 较为 合适 。 

А. F100 ~ F120 B. F240 ~ F280 С. W14 ~ W10 

17. 为 了 准确 控制 ， 恒 压力 磨 前 时 横向 进 给 系统 需 采 用 静 压 或 深 柱 
导轨 。 

А. ЖЛ В. 摩擦 力 C. 系统 压力 

18. 高 速 磨 削 时 ， 主 轴 箱 内 油 温 不 得 超过 А55 

А. 20 В. 30 С. 40 

19. 粒度 对 金刚 石 砂 轮 的 有 较 大 的 影响 。 

А. 磨 削 生 产 率 В. 加 工 表 面 粗糙 度 С. 消耗 

20. M1432A 型 万 能 外 圆 磨床 砂轮 架 快 速 进 退 量 为 mm 。 

А. 50 В. 100 С. 200 


=. Ня ( 共 30 分 ) 
1. 用 三 针 法 测量 M45 x3.5 -6h 的 螺纹 , 已 知 中 径 d, =45. 691mm， 求 量 针 直 
ежм {&. (77) 
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2. 超 精密 磨 削 某 工 件 外 圆 ， 若 砂轮 直径 Po =400mm ， 转 速 wm = 846r/min， 工 
вх р, =40mm， 取 速 比 w/v, =130， 试 求 工件 的 转速 n, (7 分 ) 

3. 有 一 杠杆 齿轮 测 微 仪 ， 刻 度 盘 每 格 示 值 为 0.001mm。 已 知 杠 杆 辟 长 上 = 
4.51 тт, ЖЕ А = 24. 4mm。 ЕВ = =400, 2, =28, zs =180, 2, =18 ， 试 求 
该 测 微 仪 的 放大 比 ， 刻 度 盘 上 的 刻度 每 格 间距 是 多 少 。(8 分 ) 

4. 在 平面 磨 肖 时， 已 知 砂 轮 直径 D。=400mm， 人 砂轮 圆周 速度 vo。= 30m/s， 背 
吃 刀 量 o, =0.09mm， 砂 轮 磨料 的 粒度 为 F60， 工 件 进 给 速度 10m/min ， 求 最 大 麻 
ЈЕЛ а 为 多 少 。(8 分 ) 

四 、 简 答题 〈 每 题 6 分 ， 共 30 分 ) 

. 磨 前 薄片 零件 时 如 何 减 小 装 夹 变形 ? 

磨 削 花 键 轴 时 应 注意 哪些 问题 ? 

. 试 述 杠杆 千分尺 的 结构 原理 。 

. 什么 是 恒 压 力 磨 削 ?” 恒 压 力 磨 前 有 什么 特点 ? 

. 试 述 M7120A 型 平面 磨床 中 滚 柱 螺母 的 结构 及 其 作用 。 
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3.3 ЖТ (高级) 理论 知识 模拟 试卷 


第 一 套 试卷 

一 、 是 非 题 〈 是 画 V， 非 画 x ; 每 题 1 分 共 20 分 ) 

1. 数控 加 工 对 象 改变 时 ， 除 了 需 更 换 控制 带 外 ， 还 需 对 机 床 作 调 
动 加 工 出 所 需 的 工件 。 

2. 用 中 心 钻 修 研 的 中 心 孔 ， 产 生 三 楼 形 的 概率 最 大 。 

3. 为 保证 工件 最 终 的 高 精度 ， 确 定 工序 余 量 时 ， 工 序 余 量 及 公差 值 
越 好 。 

4. 对 需要 渗 气 的 工件 ， 渗 氮 处 理 一 般 安排 在 半 精 磨 之 后 。 

5. 被 磨 刀具 的 形状 虽然 不 同 ， 但 镑 磨 方法 却 是 相同 的 。 

6. 大 在 静 压 系统 中 不 设 节 流 器 ， 则 压力 差 束 建立 不 起 来 。 

7. 圆 度 仪 不 仅 可 以 测量 圆 度 误 差 ， 还 可 以 测量 同 轴 度 、 垂 直 度 、 





[Я 


， 才 


= 
CC 














Ш 


> д м 


а) 


越 


А! 








be 









































8. 精 磨 精密 多 头 蜗杆 时 ， 每 磨 完 一 条 槽 再 分 头 磨 另 一 条 螺旋 槽 。 
9. 精密 样板 磨 削 过 程 中 安排 冰冷 处 理 是 为 了 增强 工件 的 韧性 。 
10. 精密 丝 杆 加 工 的 定位 基准 是 中 心 孔 和 外 圆 。 

11. 磨 削 钛 合金 时 ， 砂 轮 的 磨 钝 形式 是 粘 附 型 。 

12. 中 小 批 生产 时 ， 宜 采用 组 合 夹具 、 成 组 夹具 等 。 

13. 预 调 精度 是 磨床 的 基础 精度 。 
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УРАЛЕ о 


轮 磨 肖 。 





14. 滚动 丝 杠 螺母 机 构 具 有 自 锁 作用 。 ( ) 
15. 头 架 和 尾 座 的 中 心 连 线 对 工作 台 移 动 方向 在 垂直 平面 内 的 平行 度 误差 ， 会 

















( 

16. 在 镑 磨 磨 前 中 ， 工 件 的 后 角 是 以 镑 背 量 K 表示 的 。 ( 

17. 由 于 超 精 加 工 过 程 中 有 振动 ， 所 以 磨 石 的 组 织 要 紧 铬 一 些 。 ( 
18. 名 基 或 钼 基 高 温 合 金 韦 性 大 ， 导 热 性 差 ， 须 用 树脂 结合 剂 或 陶瓷 结合 剂 砂 

( 

( 

( 




















19. 电子 水 平 仪 是 一 种 精密 测 角 量 仪 。 
20. 在 精密 丝 杆 的 磨 削 过 程 中 ， 为 减少 弯曲 变形 ， 可 安排 校 直 工序 。 
二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 人 空格 内 ; 每 题 1 分 ,， 共 20 分) 































































































1. 在 自动 测量 装置 中 ， 式 气 动量 仪 的 灵敏 度 最 高 。 

A. 低压 水 柱 B. 浮标 C. 高 压 薄膜 

2. 数控 装置 的 输出 装置 将 来 自 ” ”和 运算 器 的 指令 信号 向 各 个 执行 机 构 
的 伺服 电动 机 分 配 脉冲 ， 实 现 机 床 各 个 坐标 的 运动 。 

A. 穿孔 带 B. 输入 装置 С. 控制 器 

3. 主轴 的 回转 精度 直接 影响 工件 的 表面 粗糙 度 。 

A. 头 架 В. 砂轮 C. 工作 台 

4. 锌 磨 导 程 角 和 模 数 都 较 大 的 蜗轮 深 刀 时 ， 修 整 砂 轮 可 用 8 

А. 修整 直 尺 В. 折 弯 修整 尺 С. з 

5. 动 一 静 压 轴承 在 低速 时 ， 效应 较 大 。 

А. 动 压 В. Е С. 动 一 静 压 

6. 数控 机 床 消 除 滚珠 丝 杆 螺母 间隙 的 机 构 常用 

А. 热 片 式 В. 螺纹 式 С. эе 

7. 用 极 坐标 法 平衡 砂轮 时 ， 当 两 个 偏心 轮 相 位 差 为 时 ， 合 力 为 零 。 

А. 0° В. 90° С. 180° 

8. 中 心 孔 的 圆 度 误差 大 约 以 的 比例 传递 给 工件 外 圆 。 

А. 1:10 В. 1: 15 C. 1:20 

9. 用 电动 轮廓 仪 测量 工件 表面 粗糙 度 时 ， 可 在 平均 表 上 直接 读 出 被 测 表 面 粗 
糙 度 的 值 。 

А. Ra В. Rz С. Rp 

10. 超 精 密 磨 削 主轴 时 ， 砂 轮 的 圆周 速度 应 在 m/s 之 间 。 

A. 15 ~20 B. 20 ~35 С. 35 ~ 45 

11. 磨 前 超 深 孔 时 ， 确 定 磨 削 用 量 总 的 原则 是 : 砂轮 圆周 速度 要 高 于 普通 磨 
削 ， 纵 向 和 横向 进 给 量 要 普通 磨 前 。 

A. 小 B. 等 с. 天 





12. 磨 削 精密 套 简 时 ， 为 保证 内 、 外 圆 的 径 向 圆 跳动 公差 ， 应 以 作 统 
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一 的 基准 。 
А. 内 圆 В. 外 加 С. 端面 
13. 粗 磨 螺纹 时 ， 必 须 先 将 磨 到 名 义 尺寸 。 
А. Кё В. 中 径 C. 小 径 
14. 法 向 直 廓 蜗杆 法 向 剖面 的 齿 廓 为 о 
А. 直线 В. ДА С. А 
15. 镜 磨 运动 有 种 运动 关系 。 
А. — В. 四 С. = 
16. 导轨 多 为 铸铁 件 ， 结 构 复 杂 、 长 度 长 ， 加 工时 易 产 生 变形 。 
А. 装 夹 В. 磨 削 С. 应 力 
17. 单 件 小 批 生 产 宜 采用 的 原则 。 
А. 工序 分 散 B. 工序 集中 С. 合并 工序 
18. 斑 磨 头 和 主轴 的 连接 是 浮动 的 ， 不 能 修正 孔 的 128, 
А. 尺寸 В. 位 置 С. 圆 度 
19. 精密 磨 丝 杆 螺纹 前 ， 机 床 需 空转  __。 
A. 10 ~30min В. 30min ~1h C.1~2h 
20. 刚玉 类 研磨 剂 主要 用 于 研磨 о 
А. К В. 硬 质 合金 С. 合金 钢 


三 、 计 算 题 ( 共 25 分 ) 

1. 螺纹 磨床 的 母 丝 杆 长 上 = 1300mm， 其 线 胀 系数 w =0. 0000115/%С ， 若 温 升 
为 2 ， 试 求 热 变形 量 AL? (8 分 ) 

2. 如 图 2-56 所 示 ， 工 件 以 底面 1 为 定位 基准 ， 高 50mm 已 磨 到 尺寸 公差 ， 魔 
削 2 面 时 为 保证 尺寸 20mm， 试 计算 控制 高 度 C 是 多 少 。(8 分 ) 

3. 磨 前 如 图 2-53 所 示 精 密 样板 ， 试 求 4、B 两 点 的 距离 。 若 粗 磨 后 RI0mm 的 
尺寸 为 R9.95mm， 角 度 已 磨 准 确 ， 且 圆 弧 中 心 至 顶 面 距离 也 准确 ， 试 计算 此 时 А, 
B 点 的 距离 是 多 少 。(9 分 ) 

四 、 简 答题 (每 题 7 分 ， 共 35 分 ) 

1 如何 确 定 磨 削 工序 余 量 ? 

2. 试 述 磨 前 精密 丝 杆 应 采取 的 工艺 措施 。 

3. 超 硬 磨料 磨 具有 哪些 优越 性 ? 

4. 试 述 电 动 测 量 的 工作 原理 和 特点 。 

5. 磨 削 外 圆 已 磨 削 好 的 超 深 孔 工 件 有 哪 几 种 装 夹 方法 ”各 有 何 特点 ? 


第 二 套 ”试卷 
一 、 是 非 题 (是 画 V， 非 画 x ; 每 题 1 分 #20 分 ) 
1. 数控 机 床 是 采用 数字 控制 装置 或 电子 计算 机 进行 控制 的 。 (0) 
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2. 静 压 轴承 工作 时 是 纯 液体 摩擦 。 CG 
З. 超人 硬 磨料 磨 具 的 修整 过 程 与 普通 磨 具 (砂轮) 是 相同 的 。 ( ) 
4. 用 电动 轮廓 仪 测量 工件 表面 粗糙 度 装 夹 工件 时 ， 要 使 其 加 工 纹理 方向 平行 
于 传感器 的 消 动 方向 。 ( ) 
5. 磨 曾 蜗杆 时 ， 齿 形 角 存在 严重 的 干涉 效应 ， 齿 形 面 误差 随 齿 形 角 增 大 而 减 
小 。 (0) 
6. 超 精 加 工时 ， 工 件 圆周 速度 增 大 ， 会 使 切削 作用 减弱 ,生产率 降低 ， 而 有 
利于 降低 表面 粗糙 度 值 。 人 а 
7. 锻造 毛坯 比 棒 料 毛坯 的 金 相 组 织 好 ， 经 热处理 后 有 较 好 的 力学 性 能 ， 所 以 
机 床 主轴 选用 锻件 。 ( я 
8. 工作 台 移动 在 水 平面 内 的 直线 度 误差 会 使 修整 后 的 砂轮 变 为 圆锥 体 。 
( ) 
9. 磨 前 有 圆 弧 曲 线 的 精密 样板 的 关键 是 工件 的 定位 装 夹 和 尺寸 控制 。 (  ”) 
10. 铲 磨 是 随 被 磨 刀 具 的 变化 而 选用 不 同 的 运动 机 构 进行 组 合 。 ( ) 
11. 精密 及 精密 磨 长 丝 杆 螺纹 时 ， 仅 磨 削 牙 型 两 个 侧面 ， 不 磨 削 小 径 。(  ”) 
12. 微机 同 轴 度 测量 仪 可 测量 套 类 零件 两 内 孔 的 同 轴 度 和 圆 度 误差 。 (  ) 
13. 电感 式 电子 水 平 仪 是 利用 摆 锤 原理 进行 工作 的 。 人 79 
14. 用 高 精度 外 圆 磨床 磨 削 精密 主轴 时 ， 砂 轮 的 圆周 速度 一 般 为 15 ~20m/s。 
Е. 
15. 精密 套 简 常 采 用 自 为 基准 的 方法 定位 进行 磨 曾 。 ) 
16. 精密 多 头 蜗 杆 可 在 螺纹 磨床 上 磨 削 ， 与 磨 削 丝 杆 的 方法 完全 相同 。(  ) 
17. 研磨 有 利于 提高 零件 表面 的 疲劳 强度 。 Е. 
18. 抛光 能 够 提高 工件 尺寸 和 几何 精度 。 ( ) 
19. 磨床 的 工作 精度 是 指 磨床 的 传动 精度 和 定位 精度 的 综合 精度 。 人 .2 






































20. 在 外 圆 磨床 上 ， 若 砂轮 主轴 与 工件 轴线 不 等 高 ， 磨 前 外 圆锥 时 ， 锥 体 素 线 





将 形成 中 凸 双 曲 线形 。 ( ) 
二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 入 空格 内 ; 每 题 1 分， 共 20 分 ) 
1. 数控 光学 曲线 磨床 用 计算 机 控制 时 ， 每 个 脉冲 当量 为 о 
А. 0. 1um В. 1р С. 2и 
2. 砂轮 主轴 刚性 差 会 造成 磨 削 丝 杆 螺 纹 的 误差 大 。 
A. 中 径 В. 螺 距 相 邻 C. 螺旋 线 


3. 要 消除 磨 前 蜗杆 中 砂轮 的 干涉 效应 ,最 主要 的 措施 是 将 人 砂轮 侧面 修整 
成 о 

А. Р В. 110 та С. 中 凸 形 锥 面 

4. 为 了 稳定 内 部 组 织 ， 减 小 工件 变形 ， 精 密 样板 工艺 过 程 中 应 安排 о 

A. 退火 В. 回 火 С. НА О. 冰冷 处 理 
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5. 铲 磨 时 所 采用 的 磨 用心 轴 与 被 加 工 刀具 基准 孔 的 配合 间 际 要 小 于 






































A. 0. 002 B. 0. 005 С. 0. 01 

6. 磨 削 铝 及 铝 合金 等 软 材 料 时 ， 采 用 的 切削 液 为 在 中 加 质量 分 数 为 
10% 的 全 损耗 系统 用 油 ， 以 增加 清洗 效果 。 

А. 柴油 В. 乳化 液 С. 煤油 

7. 研磨 压力 一 般 可 取 МРа. 

А. 0. 005 -0.01 В. 0. 01 ~ 0. 05 С. 0. 05 -0.1 

8. 超 精 加 工 碳 素 钢 、 合 金 钢 时 ， 应 选用 磨料 的 磨 石 。 

A. 金刚 石 В. 白 刚 玉 С. 碳化 硅 

9. 机 械 加 工 工艺 过 程 是 过 程 的 主要 组 成 部 分 ， 它 直接 关系 到 零件 的 
质量 和 生产 率 。 

A. 生产 B. 工序 C. 工艺 

10. 磨 削 精密 丝 杆 始 对 线 时 ， 丝 杆 对 线 部 位 应 选择 接近 处 。 

А. Зак В. ЕЖ С. 丝 杆 中 部 


11. 多 头 蜗杆 磨 削 的 圆周 分 度 方法 中 ， 采 用 
А. 分 度 卡 盘 辅 件 В. 机 床 头 架 螺 距 扩大 机 构 


分 度 的 方法 精度 最 高 。 








С. 交换 齿轮 р. 多 面 楼 形 或 等 分 块 

12. 镑 背 量 在 外 径 方向 上 保持 不 变 ， 而 轴 向 铲 背 量  __。 

А. 为 零 В. 保持 不 变 С. 有 所 变化 

13. 要 求 磨 削 后 变形 极 小 ， 并 能 在 相当 长 的 时 间 内 保持 其 原始 精度 的 零件 ， 粗 
磨 要 进行 时 效 处 理 。 

A. 前 В. 中 间 C. 后 

14. 磨 削 板 类 工件 时 ， 应 防止 装 夹 变形 ， 可 和 采用 的 定位 方法 。 

А. 基准 统一 В. 自 为 基准 С. 互 为 基准 


5252 
25 























15. 液压 系统 与 同等 复杂 的 机 械 结构 或 电气 结构 相 比 ,发生 故 障 的 概 


о 
































А. 相同 В. 较 低 С. 较 高 

16. 万 能 工具 显微镜 是 利用 光学 系统 把 工件 放大 ， 再 用 显微镜 头 077 
法 进行 读数 、 测 量 的 仪器 。 

А. 瞄准 B. 扫描 C. 放大 

17. 金属 结合 剂 金刚 石 磨 具 的 磨 前 效率 于 树脂 结合 剂 的 金刚 石 磨 具 。 

A. 高 B. 等 С. 低 

18. 数控 程序 的 最 小 单元 是 _ 。 

A. 程序 段 в. 指令 代码 C. 指令 信号 














19. 静 压 轴承 在 工作 过 程 中 ， 通 过 节 流 阀 可 以 改变 油 腔 压 力 ， 并 压力 
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差 来 平衡 外 加 载荷 ， 使 之 达到 相对 的 平衡 。 





А. 减 小 B. 增加 C. 形成 
20. 既 硬 又 烙 的 材料 ， 磨 前 后 工件 的 现象 严重 。 
A. 变形 В. 退让 С. 加 工人 硬化 


三 、 计 算 题 ( 共 25 分 ) 

1. 斑 磨 某 铸 铁 工件 内 孔 ， 珀 磨 头 旋转 运动 速度 vi =64/ пт, ИТС гу = 
1/4， 求 放 磨 头 往 复 运 动 的 速度 оо, НТИ КЕЛА В 220. СУМЕЛА 
表示 ) (8 分 ) 

2. ЕЛ а =10*? 的 成 形 铣 刀 ， 若 铣 刀 的 直径 刀 =200mm， 齿 数 z=12， 求 铲 
背 量 K。(tan10° =0. 1763, ，sin10。=0. 1736) (8 分 ) 

3. 用 位 移 修 磨 法 减 小 蜗杆 一 周 内 螺旋 线 误差 时 ， 夺 蜗杆 的 齿 形 角 а = 30°, № 
杆 一 周 内 螺旋 线 误 差 Al =0.015mm， 求 中 径 修 磨 量 5。(9 分 ) 

四 、 简 答题 〈 每 题 7 分 ， 共 35 分 ) 

1.， 试 述 在 数控 机 床上 加 工 零件 的 工作 步 又。 

2. 超 硬 磨料 磨 具 的 修整 有 什么 特点 ? 常用 的 修整 方法 有 哪些 ? 

3. 简 述 磨 前 蜗杆 时 干涉 效应 形成 的 原因 。 
4 
5 























. 试 述 编制 磨 前 工艺 卡片 的 步 又 。 
. 什么 是 磨床 的 动态 精度 ? 如 何 考核 动态 精度 ? 


第 三 套 ”试卷 


一 、 是 非 题 (是 画 V， 非 画 x ; 每 题 1 分, #20 分) 






























































І. 数控 装置 的 运算 器 是 接受 了 控制 器 的 指令 信号 进行 数字 运算 的 。 ( ) 

2. 静 压 轴承 的 节 流 器 和 轴承 是 一 体 的 。 ( ) 

3. WDS -1 型 砂轮 自动 平衡 装置 ， 是 利用 直角 坐标 法 平衡 砂轮 原理 进行 自动 平 

衡 的 。 ( ) 

4. 金刚 石 磨料 磨 具 适 于 磨 前 钢材 及 其 他 塑性 材料 。 ( ) 

5. 螺纹 磨床 反 靠 法 修整 器 是 按 “ 展 成 法 ”来 修整 砂轮 的 。 ( ) 

6. 电感 式 自动 测量 仪 可 实现 主动 测量 。 人 ) 

7. 铲 齿 铣 刀 的 后 刀 面 为 阿 基 米 德 螺 旋 面 。 ( ) 

8. ПЕРЕН ГРН РЕ о ве НО АК, ЗК Е ИЖ ЖИВ 

装置 。 ( ) 

9. 高 钒 高 速 钢 可 用 立 方 氮 化 硼 磨 料 、 树 脂 结合 剂 砂轮 磨 削 。 ( ) 
10. 超 精 加 工 过 程 中 ， 磨 石 既 要 具有 切削 性 能 ， 又 要 具有 光 整 抛光 性 能 。 

( ) 


11. 用 检验 棒 检 验 头 架 主 轴 轴 线 对 工作 人 台 移 动 的 平行 度 时 ， 检 验 棒 自 由 端 只 许 
向 砂轮 和 向 上 偏 。 ( ) 
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12. 表面 粗糙 度 不 单 指 零件 加 工 表 面 所 具有 的 微观 几何 形状 不 平 度 ， 还 要 考虑 






































表面 形状 和 表面 波纹 等 。 ( ) 

13. 用 光 切 显微镜 测量 产值 评定 工件 表面 粗糙 度 时 ， 应 使 加 工 纹路 与 狭 颖 相 
垂直 。 ( ) 

14. 丝 杆 经 淳 硬 后 的 螺纹 会 缩短 ， 造 成 磨 削 余 量 不 均匀 。 ( ) 

15. 磨 前 精密 多 头 蜗 杆 时 ， 修 整 砂轮 的 金刚 石 不 可 太 锋 利 。 ( ) 

16. 工艺 卡片 主要 用 于 大 批量 生产 的 产品 零件 。 ( ) 

17. 煤油 能 使 研磨 剂 保持 一 定 的 湿度 ， 从 而 起 到 润滑 作用 ， 并 能 使 磨 粒 分 布 得 
更 均匀 。 ( ) 

18. 砂轮 主轴 轴线 与 工作 台 移 动 方向 的 平行 度 误 差 会 影响 磨 削 后 端面 的 平面 
度 。 知 砂轮 主轴 前 偏 ， 工 件 端面 会 被 磨 成 四 形 。 ( ) 

19. УНИИ, 29-Е ЯН Е ЖРАЖИ Ан, ГЕЕВ 
旋 痕 迹 。 ( ) 

20. 磨 肖 后 还 要 进行 高 精度 磨 削 或 光 整 加 工时 ， 不 必 对 各 加 工 工 序 间 的 表面 粗 
糙 度 提出 要 求 。 ( ) 

二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 人 空格 内 ; 每 题 1 分 ， 共 20 分 ) 

1. MK9020 型 数控 光学 曲线 磨床 的 坐标 磨 头 座 可 在 水 平面 内 旋转 Е 

A. +10° В. +20° С. +30° 

2. 精密 和 数控 机 床 广泛 采用 丝 杠 螺母 机 构 来 提高 传动 精度 。 

А. Л В. Е С. 滚珠 

3. 更 压轴 承 的 油膜 与 速度 я 

А. 有 很 大 关系 B. 无 关 C. 有 一 点 关系 








4. 矩形 蜗杆 的 齿 根 圆 处 的 轴 向 槽 宽大 于 分 度 圆 的 槽 宽 ， 齿 项 圆 处 的 轴 向 槽 宽 
_ 分 度 圆 处 的 槽 宽 ， 所 以 磨 削 后 轴 向 分 度 圆 处 呈 中 串 雌 形 。 

A. 大 于 В. 等 于 C. 小 于 

5. 镑 磨 时 ,砂轮 修成 所 需 角 度 的 ， 可 防止 磨 削 螺旋 面 时 产生 干涉 





















































现象 。 
А. НАШ В. 锥 面 С. ПШ Р. ПИ 
6. 工件 经 研磨 可 获得 mm 以 内 的 尺寸 误差 。 
A. 0. 0001 B. 0. 0005 С. 0. 001 
7. 魔 削 钛 合金 最 好 用 陶瓷 结 合剂 的 砂轮。 
А. 碳化 硅 В. 金刚 石 С. 立方 氮 化 硼 
8 螺纹 麻 削 一 般 均 选用 作为 切削 液 。 
А. 水 溶液 B. 乳化 液 С. 硫化 说 
9. 只 有 磨床 的 精度 符合 要 求 ， 才 能 对 机 床 的 某 些 直线 运动 精度 进行 











检测 。 
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А. 几何 В. 预 调 С. 回转 
10. 内 圆 磨 具 支 架 孔 中 心 线 奉 与 夹 持 工件 的 头 架 主轴 中 心 线 不 等 高 ， 磨 前 内 贺 
锥 时 ， 锥 体 素 线 会 形成  __。 















































А. 中 四 双 曲 线形 В. 中 凸 双 曲线 形 C. 圆锥 形 

11. 考虑 到 头 架 的 热 变 形 影 响 ,， 工件 的 中 心 线 可 与 砂轮 主轴 的 中 
心 线 。 

А. 略 高 В. 等 С. 略 低 

12. 用 双 曲 线形 或 圆锥 形状 的 砂轮 进行 纵向 磨 削 ， 工 件 表 面 会 产生 о 

А. 直 波 纹 В. 无 规则 波纹 С. 螺旋 形 痕迹 


13. 用 盘 形 锥 面 砂 轮 在 砂轮 和 蜗杆 轴线 交叉 时 磨 蜗杆 ， 在 分 度 圆 处 为 
螺旋 面 。 











А. 阿 基 米 德 В. 延长 渐 开 线 С. 渐 开 线 р. 中 凸 齿 形 
14. 内 燃 机 凸轮 轴 可 在 上 磨 前 。 

А. 光学 曲线 磨床 B. 工具 磨床 С. ИЖ О. 凸轮 磨床 
15. 莉 磨 时 ， 磨 石 的 工作 压力 一 般 为 MPa。 

А. 0.1-0.3 В. 0.3 ~0. 5 С. 0.5 ~ 1 

16. 当 工件 加 工 余 量 较 小 而 均匀 时 ， 可 采用 的 定位 方法 。 

А. 基准 统一 В. 自 为 基准 C. 互 为 基准 























17. 外 圆 磨床 砂轮 架 的 热 变 形 会 使 主轴 的 中 心 向 上 偏 移 ， 破 坏 头 架 主轴 与 砂轮 
主轴 的 о 





























А. 垂直 度 B. 平行 度 С. МАЕ р. 等 高 性 

18. 用 万 能 工具 显微镜 进行 长 度 测 量 采 用 对 线 法 。 

А. НВ В. 重合 С. 中 心 十 字 线 

19. 精密 中 心 孔 锥 角 应 取 ， 以 保证 顶尖 支承 的 刚性 和 稳定 性 。 

А. 59°56' В. 60° С. 60°4' 

20. 用 项 尖 和 中 心 架 装 夹 磨 前 工件 时 ， 工 件 的 支承 轴 颈 与 中 心 孔 的 同 轴 度 误 差 
一 般 控 制 在 mm 以 内 。 

A. 0. 002 B. 0. 005 C. 0. 01 


三 、 计 算 题 ( 共 25 分 ) 

1. 研磨 某 工件 平面 ， 若 研磨 压力 Pu =0.5MPa， 研 具 与 工件 的 实际 接触 面 尺寸 
为 50mm x40mm， 求 研磨 表面 单位 面积 所 承受 的 压力 F。 

2. 用 干涉 显微镜 检查 某 工 件 表 面 的 沟 模 缺陷， 大 干涉 条 纹 的 曲折 量 是 а = 
20pm， 条 纹 的 间距 5=10pm， 产 生 干 涉 条 纹 的 光波 波长 = 0. 000064ст, КУА 
的 深度 是 多 少 。 

3. 某 外 循环 齿 差 式 双 螺 母 深 珠 丝 杆 副 ， 丝 杆 螺 距 P=8mm， 左 、 右 两 端 齿 数 分 
М: = =81, = =82， 当 同时 同 向 转 过 一 具 时 ， 其 调整 位 移 量 是 多 少 。 
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四 、 简 答题 (每 题 7 分 ， 共 35 分 ) 
1 什么 是 静 压 技术 ? 静 压 轴承 有 哪些 优点 ? 

ры. 它 对 工件 加 工 精度 有 何 影响 ? 
3. 试 分 析 精 密 套 简 的 麻衣 工艺 特点 。 
4 
5 











. 试 述 WSD -1 Е НОЧИ ару о 
. 试 述 镑 磨 运动 形成 的 过 程 。 














第 秆 部 分 


4.1 试题 库 答 案 


4.1.1 


| 


Ке) лв оо м ы ы н 
ЕТЫ И 


Ф 
г 


参考 


22 


磨 工 〈 初 级 ) 理论 知识 试题 答案 


з. М 


12. 
21. 
30. 
39. 
48. 
57. 
66. 


х 
м 
х 
х 


х 


х 


<<x<<x 


105. 
114. 
123. 
132. 
141. 
150. 
159. 


< XX т ой i ee 


6.C 
15. В 
24. В 


答 案 


7.V 
16. x 
25. VY 
34. x 
43. x 
52. V 
61. x 
70. V 
79. у 
88. У 
97. х 
106. 
115. 
124. 
133. 
142. 
151. 
160. 


х 


к 


7. В 
16. А 
АЕ 


116. х 


134. 
143. 
152. 


< < x 


8. С 
17. В 
26. С 


108. 
117. 
126. 
135. 
144. 
153. 


9. В 
18. С 
27. С 
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28. 
37. 
46. 
55. 
64. 
73. 
82. 
91. 
100. В 
109. 
118. 
127. 
136. 
145. 
154. 


ооо о зы 


ор ыч о 


1. 


м 


=) 


2: 


м 


=) 


35 


ра 


(=) 


4 
ра 

















ооо ооо 


ооо ео 


35 
44. 
53. 
62. 
71. 
80 
89. 
98. 


107. 
110. 
125. 
134. 
143. 
152. 


29. А 30. А 3. С 32. В 33. С 34. 
38. А 39. С 240. А 41. С 42. С 43. 
47. С 48. А 49. С 50. В 51. В 52. 
56. А 57. В 58. А 59. А 6. В б. 
65. В 66. В 67. А 68. В 6. с 70. 
74. В 75. С 76. В 77. С 78. А 79. 
83. А 84 В 85. В 86. С 87. В 88. 
92. А 93. В 94. А 95. В 9%. В 97. 
101. С 102. А 103. А 104. С 105. С 10. 
110. А 111. В 112. А 113. С 114. В 115. 
119. С 120. В 121. С 122. С 123. В 124. 
128. А 129. В 130. В 131. В 132. В 133. 
137. В 138. С 139. В 140. С 141. В 142. 
146. В 147. В 148. С 149. В 150. В 151. 
155. С 156. В 157. В 158. С 159. С 160. 
=. Жа 
А TDomo 
AN 
解 根据 公式 mw=1000X60 求 得 
3. 1416 x 500 x 1340 
00 = 1000 х 60 т/ѕ =35щ/ 5 
砂轮 圆周 速度 为 35m/s。 
和 本 
Ш ”根据 公式 ww = 求 得 
п, к. 30 =318r/min 
y 30 
工件 的 转速 为 318r/min。 
、 Л. 
AN 
0.5 х40 х224 i Р 5 
vf = 1000 m/min =4. 48m/min ~4. Sm/min 
工作 台 纵 向 运动 速度 为 4.5m/min。 
20х44 1 
. 解 а, =4 x 80 х88 x500mm/ 格 = 0. 0025 тш/ 
手 轮 每 格 槛 向 进 给 量 为 0. 0025mm/ 格 。 


=) 


в бо оьрз 


оо ео 


36. 
45. 
54. 
63. 
72. 
81. 
90. 
99. 


108. 
117. 
126. 
135. 
144. 
153. 


в оз ез 


роз 
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5. ® 根据 公式 C= 04 ла 全 


则 
因为 


所 以 


6. 解 根据 公式 C= 








tan = 0. 025 


_ = arctan0. 025 








昼 锥 半角 是 arctan0. 025 „ 
– 
L 








求 得 


D р аа + З0 тт = З5ӧ тт 





10 
答 大 端 直径 为 
7. 解 根据 公式 20 ша 7 得 
50-36 1 
С = 0 = =0.2 
tan 9 =0.1 


答 


Q/2 = arctan0. 1 


罚 锥 的 锥 度 为 1:5， 圆 锥 半角 为 arctan0. 1。 








8 解 根据 公式 Н = Гепа 求 得 
Н = 200 xsina =200mm x0. 0997 = 19. 94mm 


ра 


(=) 


热 人 量 块 组 的 五 值 为 19. 94 тт 5 


9. 解 ” 根 据 公 式 А = 2аѕіп 了 求 得 


11. 


ћ=2 х1. 5 х0. 025 та = 0. 075 тт 


工件 需要 磨 去 0.075mm， 小 端 直径 尺寸 才能 合格 。 





解 ” 根 据 公 式 h=aC 求 得 


1 
h=2 X50mm =0. 04mm 





工件 需要 磨 去 0. 04mm， 大 端 直 径 尺 寸 才能 合格 。 
В Do - - 40 日 
解 根据 公式 sin дир на р 
30 -20 10 





п7 2х (60. 75 -5.5) +20-30 100. 5 


=0. 0995 


. 140. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





Рр 0/2 = arcsin0. 0995 
若 查 三 角 函 数 表 得 7 = 5°42'38" 





НЛО = р, (лап + Г) +2щап рф, 
2 соѕа 2 


查 三 角 函 数 表 得 сов 7 =0. 995, tan 5 =0. 095 


所 以 р =30 x (0.095 +53 0995 +2 х5.5 x 0.095mm = 30 x1.1mm+ 


0. 995 
1. 045 тт = 34. 045 тт 
Ж ”圆锥 半角 为 S"42'38"， 大 端 直径 为 34. 045 пита о 


12. 解 ” 根据 公式 B=N+(1 +сө 5-)р 


得 В =31. 78 тт + (1 +1. 921) х10тт = 31. 78 тт + 29. 21 тп = 60. 99 тт, 
答 ”燕尾 模 大 端的 尺寸 为 60. 99 тт, 
1 


3. Ж 根据 公式 нел чу х (1+) ЖН 


入 


H =35mm ~ 了 mm +2. х (1+1. 4142) x20mm 


= 19 тт +24. 142 шш =43. 142 т 
答 圆柱 顶端 至 工件 底面 的 高 度 是 43. 142mm。 


14. 解 根据 公式 $= 全 二 =tanp 求 得 





50-30_1 


52—500 =10 





НО 168 =0. 1 , = arctan0. 1 
答 ”工件 的 斜 度 是 ЯА ЕЕ arctan0. 1, 








10, 
15. 解 ” 根 据 公式 м= |1 +оо 9) +А 
得 М =(1+cot30") х10тт +26.7mm 


=27.32mm + 26. 7mm = 54. 02mm 
答 两 圆柱 外 侧 尺寸 为 54. 02mm。 


О. ЕЎ 
16. # ”根据 公式 Н => siny。 求 得 
Н = 全 mm x sin6° = mm x0.1045 =1.306mm 


管 ” 人 砂轮 偏 移 量 为 1. 306mm。 
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17 


А 


18 


р 根据 公式 н- 0 


эта, 求 得 
Н = 全 mm x sin4° = 全 mm х 0. 0698 =0. 8725 тт 
НЕ ЛНА РИЧ ОУ 0. 8725 тт, 


、 тр ывп е9 
. 解 ”根据 公式 vy 和 =v 导 纶 C0s 0 = = 求 得 
3. 1416 x300 x70 
"ий = 1000 


= 65. 97 х0. 999 т/п = 65. 90m/min 





х cos 29 т/тіп 


根据 vy =v 导 轮 sin9 求 得 


=) 


19 


根 


2 纵向 =03. 97 x0.035m/min =2.309m/min 


答 工件 切 向 分 速度 为 65. 90m/min， 纵 向 分 速度 为 2. 309m/min。 


‚М 根据 公式 а -= 一 一 一 求 得 


м 





+1 
В 

= 2° = 2° =1 о 
20 у 51.067 — 
300 


р 
据 公 式 h = р 求 得 
1 Век +4, 
_ 300 
1300 +20 














xl10mnm =0. 9375 х 10mm =9. 373mm 





A 
Е 


20 


得 
р 
答 


21 


а 


金刚 石 滑 座 的 回转 角 为 1. 94" ， 修 整 砂 轮 时 金刚 石 俩 移 量 为 9. 375mm。 
. 解 根据 公式 








4, 
Н, =А-В Е +1 
Н, =200 тт - 25 тт -Pmm +2mm = 107mm 
托 板 的 安装 高 度 为 167mm。 
. 解 ”根据 公式 


а, 
N=h-— Fosp + gsing 


N =15 тт -人 mm x соѕ30° + Smm x sin30° 


= 15 тт -8.00mm +2. Smm 
= 8. 84 тт 
托 板 顶 端 至 砂轮 中 心 高 度 为 8. 84 што 


142. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





22. Ж ”根据 公式 


tan 


Bs 
с. 
0 
ащ 3. 1416 х50 
уу =arctan0. 0382 


2 ”螺纹 升 角 为 arctan0. 0382. 
2з. № ПиН НИЕМ, воа 


axb 4x4 4x4x5 
сха 25.4 127 


_(4х4х5) х50 80х50 
2 127 х50 50 х 127 


答 ” 螺 距 交 换 具 轮 齿 数 为 a=80, b=50, с=50, d=127。 
24. 解 ” 由 于 螺纹 的 螺 距 较 大 ， 故 取 螺 距 扩 大 机 构 的 传动 比 为 3， 根据 公式 


=0. 0382 


а 



































ахь Р А 
сха 25.4“ 
axb 24 24х5 24х5х4х20 (24х4) х (5 х20) 96 х100 
сха 25.4 127 127х4х20 ” (4x20) x127 ~ 80 х127 
答 ” 螺 距 交 换 齿 轮 齿 数 为 a=96, 6 =100, с=80, 0 = 127, 
25. 4 bp 4Р 
25. 解 “ 先 将 英制 螺 距 化 成 米 制 曙 距 ， 得 己 = 汪 一， 再 根据 公式 = а 


( 取 螺 距 扩 大 机 构 传动 比 为 50 0) 求 得 


25.4 
eS 11 4 4x5x3x2x40 (4x5x3)x(2x40) _ 60х80 


сха 25.4 Ш 11x5x3x2x40 (1lx5x2) x(3x40) 110 x120 
答 ” 曙 距 交换 齿轮 的 齿 数 为 a=60, b=80, c=110, d=120。 


26. № МА Во - (ds -di)tan © 








В < тт — (45 -40. 5) xtan mm 


B<3mm -1.205mm 
В <1. 795 пит 
答 ”砂轮 修整 的 最 大 宽度 为 1. 795mm。 
27. Ж ”根据 公式 do =0.518P 求 得 
do =0. 518 x6mm =3. 108mm 
根据 公式 М = а, +4. 8644, – 1. 866Р 求 得 
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М =45 тм +4. 864 х3. 108 пит - 1. 866 хбтт =45 ша + 15. 117 тт – 11. 19бтт 
=48. 92 тт 
Ж ” 量 针 直径 为 3. 108 шт, РАЗВЕ М 值 为 48.921mm。 
28. № ВАХ 五 =Tsin8 求 得 
Н =200 xsin43"mm = 200 x0.7071mm = 141. 42mm 
答 所 热量 块 组 的 高 度 为 141. 42mm。 


29. 解 ” 根据 公式 vo 070 求 得 








1000 x60 
3. 1416 x 30 x 19200 
20 = 60 x 1000 m/s = 30. 16m/s 
答 ” 砂轮 的 圆周 速度 为 30. 16m/s， 在 安全 工作 速度 范围 内 。 
труп м >. х 
30. № 根据 公式 w = 有 ИА а, н, № 


г, = 570 К х 35. 186m/s = 0. 4398 т/ѕ = 26. 388 т/ тіп 


318 х26. 388, . с 3. 1416 х400 х 1680 
п = 50 r/min = 167. 8г/ піп 00 = 60 x 1000 m/s = 35. 186m/s 


答 工件 的 转速 为 167. 8r/min。 

四 、 简 答题 

1. 答 1) 磨 具 为 多 刃 刀 具 ， 当 磨 具 高 速 旋转 时 ， 每 个 磨 粒 相当 于 一 个 刀 此 进 
行 切削 。 

2) 磨 前 速度 高 ， 磨 具 圆 周 速度 一 般 为 35m/s。 

3) 既 可 磨 软 材料 ， 也 可 磨 硬 材 料 。 

4) 既 可 切除 极 薄 表面 ， 也 可 有 极 高 的 切除 率 。 

5) 可 获得 极 高 精度 的 精细 表面 。 

6) 磨 具 具 有 “ 自 锐 ” 作 用 。 

2. 答 万 能 外 圆 磨床 主要 部 件 及 其 作用 如 下 : 

(1) ЖУ 用 以 文 承 安装 在 其 上 的 各 个 部 件 。 

(2) 工作 人 台 分 上 、 下 两 层 ， 上 工作 台 可 相对 下 工作 台 回 转角 度 ， 下 工作 台 
可 作 纵 向 进 给 运动 。 

(3) 砂轮 架 ”安装 砂轮 及 实现 砂轮 的 横向 进 给 和 一 定 行程 的 快速 进退 运动 。 

(4) 头 架 用 于 安装 卡 盘 或 项 尖 装 夹 工件 。 

(5) 尾 座 ”用 于 安装 顶尖 与 头 架 配合 支承 工件 。 

(6) МАЖА 用 于 安装 内 圆 砂 轮 。 

3. 答 ”磨床 润滑 的 目的 是 减少 磨床 摩擦 面 和 机 构 传 动 副 的 磨损 ， 使 传动 平稳 ， 
并 提高 机 构 工作 的 灵敏 度 和 可 靠 度 。 

润滑 的 基本 要 求 是 “五 定 ”， 即 定点 、 定 质 、 定 量 、 定 期 和 定 人 。 
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4. 答 磨料 选择 需 考 虑 被 加 工 材料 的 性 质 ， 须 注意 选用 不 易 与 工件 产生 化 学 
反应 的 磨料 ， 须 注意 磨料 在 一 定 介质 中 、 一 定 温度 下 不 受到 侵蚀 的 趋势 。 

选择 磨料 的 一 般 原 则 是 : 工件 材料 硬 ， 磨料 更 要 硬 ， 表面 如 要 光 ， 磨 料 则 
Яо 

5. ж 白 刚玉 含 氧化 铝 的 纯度 极 高 ， 呈 白色 ， 故 又 称 和 白色 氧化 铝 。 白 刚玉 硬 
而 脆 ， 磨 料 锋利 ， 且 自 锐 性 好 ， 有 良好 的 切削 性 能 。 磨 前 过 程 中 产生 的 磨 前 热 比 棕 
刚玉 低 。 适 用 于 精 磨 各 种 滩 人 硬 钢 、 高 速 钢 以 及 易 变 形 的 工件 等 。 

6. 答 陶瓷 结合 剂 由 天 然 花 岗 石 和 黏土 配制 而 成 ， 其 主要 特点 为 : 

1) 物理 和 化 学 性 能 较 稳定 ， 耐 热 ， 耐 腐蚀 。 

2) 粘 结 力 较 大 ， 能 够 较 好 地 保持 砂轮 的 外 形 轮廓 。 

3) 砂轮 多 孔 性 好 ， 不 易 墙 塞 。 

4) 呈 脆 性 ， 怕 冲击 和 侧面 压力 ， 且 怕 冰 冻 。 

5) 砂轮 没有 弹性 ， 磨 削 时 发 热量 较 大 。 

7. 答 砂轮 的 硬度 是 指 结合 剂 粘 接 磨 粒 的 牢固 程度 。 磨 料 粘 接 得 越 牢 ， 表 明 
砂轮 越 便 ， 磨 粒 越 不 容易 脱落 。 

硬度 选择 的 一 般 原则 : 磨 前 硬 材料 ， 应 选用 软 人 砂轮 ; 磨 削 软 材料 ， 应 选用 硬 























砂轮 。 
8. 答 1) 切削 液 的 化 学 成 分 要 纯 ， 化 学 性 质 要 稳定 ， 无 毒性 ， 其 酸度 应 呈 
中 性 。 


2) 有 良好 的 冷却 性 能 。 

3) 有 良好 的 润滑 性 能 。 

4) 切削 液 应 与 水 均匀 混合 。 

5) 应 根据 磨 削 工件 材料 的 不 同 合理 选用 。 

б) 超 精 磨 削 中， 应 选用 透明 度 较 高 及 净化 的 切削 液 。 

9. 答 ”常用 的 外 圆 磨 削 方法 及 其 特点 : 

(1) 纵向 磨 削 法 ”产生 的 磨 削 力 和 磨 肖 热 较 小 ， 可 获得 较 高 的 加 工 精度 和 较 
低 的 表面 粗糙 度 值 ， 生 产 率 低 ， 适 于 加 工 细 长 、 精 密 或 薄 壁 的 工件 。 

(2) 切入 磨 曾 法 ”砂轮 宽度 大 于 工件 长 度 ， 磨 粒 负 和 从 基本 一 致 ， 生 产 率 高 ， 
但 磨 削 时 磨 削 热 和 青 向 力 大 ， 工 件 易 产 生变 形 ， 适 于 磨 削 长 度 较 短 的 外 圆 表面 。 

(3) 分 段 磨 前 法 “ 兼 有 纵向 磨 削 法 和 切入 磨 削 法 的 特点 ， 通 常 分 段 数 为 2 ~ 
3 В. 

(4) ЗЖИРЕВЕНИЯ ” 背 吃 思量 较 大 ， 进 给 速度 绥 
有 较 大 的 功率 和 较 高 的 刚度 。 

10. 答 1) 60" 内 圆锥 面 圆 度 和 锥 角 的 误差 要 小 。 

2) 工件 两 端的 中 心 孔 应 处 在 同一 条 轴线 上 。 

3) 60* 内 圆锥 面 的 表面 粗糙 度 值 要 小 。 





=, 
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曼 ， 生 产 率 高 ， 磨 床 应 具 
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4) 
5) 
6) 
11. 


小 圆柱 孔 不 能 太 浅 。 

对 特殊 零件 ， 可 采用 特殊 结构 的 中 心 孔 。 

对 于 精度 要 求 较 高 的 轴 ， 六 火 前 、 后 要 修 研 中 心 孔 。 

答 1) 砂轮 应 具有 较 好 的 磨 削 性 能 。 砂 轮 在 磨 削 时 要 有 合适 的 自 锐 性 和 较 








高 的 使 用 寿命 。 


2) 
3) 
4) 
5) 
12. 
2) 
3) 
4) 
13. 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
14. 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
15. 


磨 前 时 产生 较 小 的 磨 削 力 和 磨 削 热 。 

能 达到 较 高 的 加 工 精度 。 

能 获得 较 低 的 表面 粗糙 度 值 。 

有 利于 提高 生产 率 和 降低 成 本 。 

答 1) 注意 金刚 石 笔杆 的 刚度 ， 防 止 修整 时 金刚 石 发 生 振动 。 
金刚 石 的 安装 高 度 要 低 于 砂轮 中 心 1~2mm， 防 止 金刚 石 扎 人 砂轮 。 
修整 时 ， 先 修整 砂轮 端面 ， 然 后 再 修整 砂轮 的 圆周 面 。 
修整 时 应 注意 充分 冷却 。 

答 1) 砂轮 不 平衡 。 

砂轮 硬度 太 高 。 

砂轮 钝 化 后 未 及 时 修整 。 

砂轮 修得 过 细 或 用 已 磨 平 的 金刚 石 尖 角 来 修整 砂轮 。 
工件 圆周 速度 过 大 。 

中 心 孔 有 多 角形 。 











а ° 
_ 
я 


答 1) 砂轮 便 度 高 ， 修 得 过 细 ， 背 吃 刀 
纵向 进 给 量 太 大 。 
砂轮 磨损 ， 素 线 不 直 。 

金刚 石 未 夹 紧 或 未 焊 牢 ， 有 松动 现象 ， 使 修 出 的 砂轮 凹凸 不 平 。 
切削 液 太 少 或 太 淡 。 

工作 人 台 导 轨 润 滑 油 浮力 太 大 ， 工 作 台 在 运行 中 产生 振动 和 息 行 现象 。 

人 砂轮 主轴 有 轴 向 帘 动 。 

答 1) 内 圆 磨 前 时 ， 所 用 砂轮 的 直径 较 小 ， 人 砂轮 的 转速 又 受到 内 圆 磨 具 转 














速 的 限制 ， 磨 前 速度 不 高 ,一般 在 20 ~ 30m/s 之 间 ， 工 件 的 表面 粗糙 度 值 不 易 


降低 о 
2) 


砂轮 外 圆 与 工件 内 孔 呈 内 切 圆 接触 ， 其 接触 弧 比 外 圆 磨 削 大 ， 磨 削 力 和 磨 


削 热 较 大 ， 磨 粒 易 磨 钝 ， 工 件 容易 发 热 或 烧伤 、 变 形 。 





3) 切削 液 不 易 进 入 磨 削 区 域 ， 磨 削 不 易 排 出 ， 容 易 造 成 砂轮 堵塞 ， 影 响 工件 
表面 质量 。 
4) 砂轮 接 长 轴 刚 性 差 ， 易 产生 变形 和 振动 ， 影 响 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 ， 也 





限制 了 磨 削 用 量 的 提高 。 
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16. 答 1) 单 动 卡 盘 夹 持 工 件 的 长 度 要 短 ， 且 在 卡 爪 与 工件 间 垫 上 铜 衬 片 。 

2) 中 心 架 中 心 与 头 架 中 心 要 一 致 ， 防 止 工件 在 回转 时 脱落 。 

3) 要 特别 注意 调整 中 心 架 下 端面 支承 的 位 置 ， 上 端 支承 的 夹 紧 力 要 适当 。 

4) 中 心 架 支承 处 要 润滑 良好 ， 防 止 磨 悄 、 砂 粒 舱 入 划 伤 工件 。 

17. 答 1) 头 架 角度 调整 角度 不 正确 。 

2) 纵向 进 给 不 均匀 ， 横 向 进 给 过 大 。 

3) 砂轮 轴 在 两 端 伸 处 量 不 等 。 

4) 砂轮 磨损 。 

18. 答 1) 纵向 进 给 不 均匀 。 

2) НИЈЕ. 

3) 砂轮 杆 细 长 。 

19. 答 1) 工件 装 夹 不 牢 。 

2) 薄 壁 工件 夹 得 过 紧 ， 产 生 弹 性 变形 。 

3) 卡 盘 在 主轴 上 松动 ， 主 轴 轴 承 有 较 大 间隙 。 

4) 找 正 与 调整 不 准确 ， 内 外 表面 同 轴 度 误差 大 。 

20. 答 1) 配合 的 零件 定 心 精度 高 ， 能 达到 较 高 的 同 轴 度 要 求 。 

2) 配合 紧密 ， 能 做 到 无 间隙 。 

3) 当 圆 锥 面 的 锥 角 较 小 (在 3° 以 下 ) 时 ， 可 传递 很 大 的 转 矩 。 

4) 装 印 方便 ,精度 保 持 良好 。 大 部 分 圆锥 面 零 件 可 以 进行 修 磨 ， 以 恢复 原来 
的 精度 。 

21. 答 ” 磨 前 方法 和 适用 范围 如 下 : 

(1) 转动 工作 台 磨 前 法 ” 适 于 磨 前 锥 度 不 大 的 外 圆锥 面 。 

(2) 转动 头 架 磨 前 法 ” 适 于 磨 前 圆锥 半角 超过 上 工作 台所 能 回转 角度 的 工件 。 

(3) 转动 砂轮 架 磨 削 法 “” 适 于 磨 削 锥 度 较 大 而 又 较 长 的 工件 。 

(4) 用 角度 修整 器 修整 砂轮 磨 前 法 ” 适 于 磨 前 圆锥 角 较 大 且 有 一 定 生 产 批 量 
的 工件 。 

22. 答 1) 用 圆锥 量规 涂 色 法 检验 。 

2) 用 角度 样板 光 隙 法 检验 。 

3) 用 游标 万 能 角度 尺 检验 。 

4) 用 正弦 规 检验 。 

23. 答 1) 检验 不 准确 ， 造 成 测量 误差 。 

2) 工作 台 (或 头 架 、 砂 轮 架 ) 转角 调整 不 正确 。 

3) 装 夹 不 牢固 ， 磨 前 或 测量 中 工件 移动 。 

4) 磨 削 方法 不 正确 。 

5) 机 床 中 有 关 因素 ， 如 工作 台 运 行 过 程 中 产生 摆动 、 爬 行 ， 头 架 回转 精度 不 
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. 答 主要 原因 是 : 砂轮 旋转 轴线 与 工件 的 旋转 轴线 不 等 高 ， 从 而 造成 圆锥 





面 素 线 不 直 而 产生 双 曲 线 误差 。 


25 
和 排 悄 


. 答 用 砂轮 圆周 面 磨 削 平 面 时 ， 砂 轮 与 工件 的 接触 面 较 小 ， 磨 削 时 的 冷却 
条 件 较 好 ,产生 的 磨 削 力 和 磨 削 热 也 较 小 ， 能 减 小 工件 受热 变形 ， 有 利于 提 











高 工件 的 磨 前 精度 。 但 磨 前 时 要 用 间断 的 横向 进 给 来 完成 整个 工件 表面 的 磨 曾 ， 所 
以 生产 率 较 低 。 


26. 


2) 
3) 
4) 


27: 


2) 
3) 
4) 
5) 


28. 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 


答 1) 选用 粒度 较 粗 、 硬 度 较 软 的 树脂 结合 剂 砂轮 。 
磨 削 时 供应 充分 的 切削 液 。 

采用 灸 块 砂轮 。 

将 砂轮 端面 修成 内 锥 或 将 磨 头 倾斜 一 个 微小 的 角度 。 
答 1) 用 精密 机 用 虎 钳 装 夹 。 

用 精密 90" 角 铁 装 夹 。 

用 导 磁 90° 角 铁 装 来 。 

用 精密 V 形 块 装 夹 。 

在 电磁 吸盘 上 用 垫 纸 法 找 正 装 夹 。 

答 (1) 若 被 磨 平面 有 与 其 垂直 的 邻 面 

用 侧面 有 吸力 的 电磁 吸盘 装 夹 。 

用 导 磁 直角 铁 装 夹 。 

用 精密 机 用 虎 钳 装 夹 。 

用 精密 角 铁 装 夹 。 

用 精密 V 形 块 装 夹 。 


























(2) 若 工件 被 磨 平 面 的 相 邻 面 为 不 规则 表面 


1) 
2) 
3) 
4) 
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用 精密 机 用 虎 钳 加 垫 块 、 圆 棒 等 装 夹 。 
用 千斤 项 加 挡 铁 在 电磁 吸盘 上 装 夹 。 
用 专用 夹具 装 夹 。 
用 组 合 夹 具 装 夹 。 
. 答 要 磨 好 平行 平面 ， 首 先 应 达到 被 磨 削 平面 的 平面 度 和 表面 粗糙 度 的 要 
































求 ， 磨 前 时 要 注意 以 下 几 点 : 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
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正确 选择 定位 基准 。 

必须 将 工件 装 夹 稳固 。 

注意 选择 好 磨 削 余 量 。 

划分 粗 精 磨 。 

采取 措施 减少 磨 削 热 。 

注意 调 好 机 床 。 

做 好 清洁 工作 。 

. 答 平行 度 超 差 的 原因 ， 除 了 平面 度 超 差 的 原因 外 ， 还 有 工作 台 或 工件 的 
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基准 平面 不 清洁 ， 工 件 上 有 毛刺 或 工件 不 平整 ， 砂 轮 选 得 太 软 、 磨 损 太 快 等 原因 。 

31. 答 1) 用 涂 色 法 检验 。 

2) 用 透 光 法 检验 。 

3) 用 千 分 表 检 验 。 

32. 答 1) 播 动 横向 进 给 手 轮 ， 使 砂轮 靠近 刀具 的 前 〈 后 ) 刀 面 。 

2) 右手 握 住 刀 具 〈 或 心 轴 ) ， 左 手 播 动 工作 台 纵向 进 给 手 轮 ， 使 齿 托 片 支承 
在 刀 齿 前 刀 面 上 。 

3) 起 动 砂轮 ， 绥 慢 地 进行 横向 进 给 ， 使 砂轮 魔 到 刀具 的 刀 面 。 

4) 左手 摇动 手 轮 ,使 工作 台 做 纵向 进 给 ， 右 手 扶 住 刀 具 (Во), Л 
前 刀 面 紧 贴 齿 托 片 ， 并 做 螺旋 运动 。 

5) 磨 好 一 个 上 从 后 ， 将 刀具 退出 从 托 片 。 

6) 将 刀具 转 过 一 个 上 从， 继续 刃 磨 另 一 个 齿 刀 面 ， 逐 上 从 刃 磨 。 

7) 磨 完 一 周 具 后， 砂轮 作 一 次 横向 进 给 ， 继 续 刃 磨 ， 直 至 符合 图 样 要 求 。 

33. 答 1) 操作 前 看 清 所 刃 磨 刀 具 的 技术 要 求 ， 如 刀具 几何 角度 等 ， 特 别 是 角 
度 的 方向 。 

2) 根据 刀具 材料 、 磨 前 方法 、 磨 前 余 量 等 合理 选用 和 正确 修整 砂轮 。 

3) 做 好 刀具 的 装 夹 、 找 正 工作 。 

4) 正确 安排 刃 磨 步 又 。 

5) 刃 磨 刀具 时 ， 手 握 刀 具 (或 心 轴 ) 的 力度 要 适当 均匀 ， 刃 磨 过 程 中 手 不 能 
离开 刀具 。 

6) 刃 磨 时 要 适当 调整 砂轮 架 的 偏 移 角 度 和 磨 头 高 度 。 

7) 磨 削 用 量 要 适当 ， 工 作 台 移动 速度 要 均匀 。 

8) 刃 磨 时 要 注意 安全 ， 并 安装 使 用 吸尘器 。 

34. 答 1) 可 先 用 绿 碳 化 硅 砂 轮 的 碎 块 ， 初 步 修 整 出 砂轮 的 轮廓 形状 ， 以 减少 
金刚 石 的 磨损 。 

2) 用 金刚 石 修 整 成 形 砂 轮 时 ， 修 整 工具 的 回转 中 心 必须 垂直 于 砂轮 主轴 
轴线 。 

3) 修整 凸 圆 弧 砂 轮 的 半径 К ТАКЕ К, 大 0.01 ~0.02mm; 修整 凸 
圆 弧 砂 轮 的 半径 Ко 应 比 工 件 圆 弧 半 径 R, 小 0.01 ~0.02mm。 

4) 由 于 成 形 磨 削 热量 大 ， 所 以 砂轮 不 能 修得 太 细 。 

35. Ж 

(1) 成 形 砂 轮 麻 削 法 “特点 是 磨 削 生 产 率 高 、 磨 削 精 度 稳 定 ， 但 磨 削 时 砂轮 
的 接触 面 较 大 ， 因 此 冷却 要 充分 ， 选 择 砂轮 要 合理 ， 以 使 砂轮 磨损 均匀 。 

(2) 工件 作 轨 迹 运 动 的 磨 削 法 “特点 是 将 工件 装 夹 在 专用 夹具 上 ， 使 工件 作 
回转 等 轨迹 运动 ， 以 获得 所 需 形 面 。 此 方法 又 分 靠 模 法 和 万 能 夹具 磨 前 法 两 种 ， 可 
获得 较为 精确 的 形状 尺寸 。 
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36. Ж1) 合理 选择 砂轮 。 
调整 和 修整 导 轮 。 
调整 托 板 和 导 板 的 位 置 。 


2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
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下 进行 


38. 


2) 
3) 
4) 
5) 


39. 


2) 


装 夹 工件 。 


按 磨 削 余 量 确定 磨 削 工序 。 





试 磨 工件 。 
粗 、 精 磨 工件 。 
. 答 ” 当 导 轮 轴线 在 垂直 平面 内 倾斜 一 个 
也 应 在 水 平面 内 回转 相同 或 稍 小 的 角度 。 此 外 ， 由 于 工件 中 心 比 两 砂轮 中 心 连 线 高 
出 及 ， 所 以 金刚 石 接触 导 轮 的 位 置 也 必须 相应 地 偏 移 一 距离 hi ， 修 整 导 轮 应 在 慢 速 


о 


砂轮 太 便 。 





导 轮 不 圆 


о 


磨 削 轮 不 平衡 。 
毛坯 误差 大 大 。 

















答 1) 中 心 高 度 不 适当 。 





和 度 时 ， 导 轮 修整 器 的 金刚 石 滑 座 























答 1) 磨 前 精度 高 。 磨 出 的 高 精度 螺纹 工件 可 用 作 精 密 配合 和 传动 。 





加 工 范围 大 。 可 以 加 工 各 种 内 、 外 螺纹 ， 标 准 米 制 螺纹 和 各 种 截 形 的 蜡 
纹 ， 以 及 非 米 制 螺纹 等 。 
3) 测量 要 求 高 。 需 用 精密 的 量具 和 精确 的 测量 计算 。 











4) 工序 成 本 高 。 需 要 精密 的 磨床 、 调 整 和 技术 水 平 较 高 的 工人 操作 。 


40. № “将 砂轮 修成 与 被 磨 工件 牙 型 相反 的 形状 ， 相 对 工件 轴线 倾斜 一 个 角 





度 ， 即 螺纹 升 角 y， 并 高 速 旋转 ;由 传动 系统 带动 主轴 及 工件 旋转 ， 并 使 工作 台 移 
动 形成 展 成 运动 ， 即 工件 每 转 一 周 ， 工 作 台 相应 移动 一 个 导 程 (单线 螺纹 等 于 螺 
距 )， 从 而 磨 出 一 定 螺 距 的 螺纹 。 
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三 、 计 算 题 


360°. В х5 
1 解 根据 公式 上 = dsing，0=B-y，B=” 90, зву = 二 可 求 得 





0 =45° – 11° =34° 
L =42 тт х sin 34° 
= 42 х0. 5592 тт 
= 23. 48бтт 
答 : 两 个 砂轮 之 间 的 距离 为 23. 486 тт. 


2. 解 “ 取 螺 距 扩大 机 构 的 传动 比 为 650， 根据 公式 xc = уа 











bxd 25.4 
ахс 4x6 4x6x5 (4х6х4) х(5 х12) 96х60 
bxd 25.4 127 | (4х12) х127 48 х127 
答 : УСЕИН ОУ а =96, Ь=48, с=60, 0 = 127, Ў КАМНЯ 
gp 
传动 比 为 60。 











3. 解 ”根据 公式 = wm， 先 求 出 蜗杆 的 轴 向 齿 距 p,， 由 于 齿 距 较 大 ， 所 以 


取 螺 距 扩 大 机 构 传 动 比 为 总 ， 则 6 = js 。 据 上 述 两 个 公式 求 得 
р, = п х5. 089 пит = 15. 9870mm 一 10mm 


ахс_ 16 (16х5)х50 80х50 
bxd 25.4 127х50 50х127 


答 ; 取 螺 距 扩大 机 构 传动 比 为 加 ， 螺 距 交换 齿轮 的 齿 数 为 4。=80，5 = 50, с 
50, 4=127. 

















4. # 根据 公式 N=w +3du -0. 866Р 和 do = 求 得 
2cos 2. 
2 
3.5 3.5 
do = 6022 =5 50 8661 =2. 021 тт 
2 хсоѕ 57 


М =45. 691 тт +3 х2. 021 тт –0. 866 х 3. 5шш = 48. 723 пи 
答 : 量 针 直径 为 2.021mm， 测 量 的 М 值 为 48.723mm。 








5. 解 根据 公 式 dy = 一 一 和 公式 а, = М -4.864d。 +1.866P 求 得 
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= 0 а 0 
2xcos 15° 2х0. 9659 


45 =33. 903 тт -4. 864 x3. 106mm + 1. 866 x6mm = 29. 991 тт 
答 : 量 针 直径 为 3. 106mm， 螺 纹 的 中 径 为 29. 991mm。 
б. 解 根据 图 形 作 有 关 辅 助 线 求 得 
А, В АЗ] О, 点 的 水 平 距离 为 
8. Smm x cos30° =7. 36mm 
АЖ, В АЗ О, 点 的 垂直 距离 为 
8. Smm x cos 30° =4. 25mm 
А 点 的 x 坐标 25mm -7.36mm = 17. 64mm 
В 点 的 x 坐标 25mm +7. 36mm =32.36mm 
A 点 、B 点 的 у 坐标 18mm +4. 25mm = 22. 25 ат 
С. РАЗ О, 点 的 水 平 距离 为 
8. Smm/sin60° + 4тт x tan30° =9. 814mm +2. 309mm = 12. 123mm 
С 点 的 x 坐标 25mm - 12. 123mm = 12. 877 тат 
О ну) х 坐标 23mm + 12. 123 тт = 37. 123 тт 
Ся, Оу 坐标 18mm -4mm = 14 тт 
答 : 各 点 的 坐标 为 A (17.64, 22.25), В (32.36, 22.25), С (12.877, 
14), р (37. 123, 14), 


7 解 根据 公式 K= (2) - (51) жиза (+ К), ема 8 
К = (0), 二 (29) = 17. 32mm 


Я = (40 Е В +17. 32]mm =38. 64mm 





do 


mm =3. 106mm 






































а = агсѕіп0. 966 
2. 磨 削 圆 的 直径 d 为 38. 64mm， 砂 轮轴 线 的 倾斜 角 о 为 arcsin0. 966 。 


8. 解 根据 公式 4= /0(2--к) та = 2619 


i20 x = А 10 jmm =77. 46mm 
77. 46 


эта! = 00 = 0. 6455 


о = arcsin0. 6455 























4 
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答 : 应 选 直径 为 77. 46mm 的 砂轮 ， 砂 轮轴 线 的 倾斜 角 a 为 arcsin0. 6455 。 


р. р. Кр 
9. 解 根据 公式 e= 5 эту, ЖН = 5 па, 求 得 
50 05 
е= > ши хвіп 6 = 25 х0. 1045 тт =2. 61 mm 


H = mm х sin8° = 25 х0. 1392mm =3. 48mm 


№: е 12. 61 тт, 五 为 3.48mm。 
Do х0. 85sin (8 -у,) 





10. 解 ” 根 据 公式 D = 








ѕіп10° 
求 得 万 _50 х0. 85 xsin 35 и 
sin 10° 
_ 50 х0. 85 х0. 5736 
Е 0. 1736 
= 140. 42mm 
答 : 砂轮 的 直径 为 140. 42mm。 
п. 解 根据 公式 лапу, = 2 
апу, = 2185 =0. 2123 


У, = arctan0. 2123 
答 : 前 角 У, 为 arctan0.2123 。 
2. Ш 根据 公式 Н =Н- (Ё№зша +г) ЯН, = Н + ( Взта -y) 求 得 
Н; =150mm - (100 х ѕіп15° +10) mm 
= 150 т - (100 х0. 2588 + 10) тт 
= 114. 12 пт 
Н, =150mm + (100 х0. 2588 - 10) тт 
= 150 т + 15. 88 тт 
= 165. 88 тт 
答 : Н, 114. 12тт, А, Ж 165. 88 тт, 





一 


4, ба 
3. Ж ЖАК 

24 26 
24.4 400 180 


=4 51 x 78 x 18 = 772. 886 == 773 


772. 89 х0. 001 тт = 0. 773 тт 
答 : 测 微 仪 的 放大 比 为 773， 刻 度 间 距 为 0. 773mm。 
К 


РА 
14. 解 АА ае 
14 








К 
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15 _ 400 
3 75 X14 =114. 286 


答 : 该 杠杆 卡 规 的 放大 比 为 114. 286。 
15. 解 ” 根 据 投影 ， 其 几何 关系 为 


K= 





н 5? 
он 
_ 14.78 46. 912 


55 
40 


К 





2 ™™ tgx14.78"™" 
=7.39mm +18.011mm 
= 26. 001mm 
答 : 球面 半径 为 26.001mnm。 
16. 解 ” 先 列 出 读数 记录 表 
水 平 仪 的 读数 记录 
次 序 1 2 3 4 3 6 8 9 10 














据 表 画 出 导轨 直线 度 误差 测量 坐标 图 ( 见 图 4-1) 

















4 





3 





2 





误差 6/ 格 


1 












































0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000 
测量 长 度 Zmm 











(可 本 导轨 直线 度 误差 测量 坐标 图 


由 包容 曲线 的 两 根 平行 线 量 得 垂直 坐标 距离 为 2.4 格 。 
故 导轨 的 直线 度 误差 为 
0. 02 


5 =2.4х 1000 х 200 та = 0. 0096mm 


答 : 导轨 的 直线 度 误差 为 0. 009бтш, АЕ НІЧ, 














、 TDono DV 
AN И а РВ 
17. 解 ”根据 公式 wm 60 х 1000 п, =0. 318 р. 
20 = 2 мо ох в = 17. 719 1/з 


» 2.20.60 х17. 719 
"130 130 





m/min = 8. 718 т/п 
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155. 





21. 


22. 


: 工件 的 转速 
. № 


. М 


. 解 


8.718 x 1000 
40 


п, 为 69. 3r/min。 


nw ~0. 318 x 





根据 公式 Н =>. 


0.01 0. 01 





2tan 45° 2х1 


1, 5 
万 和 公式 SA =757ad 求 得 


r/min = 69. Зт/шш 


= 一 一 mm =0. 005 тт 


$s = x0.01 х0. 005ты? =0. 00025? 


: о 005mm， 工 件 表面 的 残留 面积 为 0. 00025 тт? . 


根据 公式 ор =fino 求 得 


0, 0. 008 x846mm/min = 6. 768mm/ min 
: 工作 台 在 修整 时 的 纵向 速度 为 6.768mm/min。 








根据 公式 a 


о (р- +), 2 Оби = 





10 
= 60 xj ох (00+ 50)" 


0.6 
= 0. 0047 х 20 mm 


=0. 000141mm 























: ла 为 0.000141mm。 
TD 
八 二 Е 
解 ” 根 据 公 式 a = 3000 р, ‚ ЖЕ (т = 55. т 
10 Я 0. 09 
60 400 
30 х 30 х ос 4 
0.3 
=0. 0047 x 20 mm 
=0. 00007mm 
: ЛВ а 为 0.00007mm。 
1000vJw ，、， 
解 、 根 据 公式 2 Ур 
7 _ 1000 х 10 х10 х0. em i 
40 
= 125 пи? / (тіп • шт) 
金属 切除 率 Z 为 125 ии? / ( тіп * шт) о 


а 


| 
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四 、 简 答题 








1. 答 : 磨 肖 细 长 轴 的 关键 是 : 如 何 减 小 磨 削 力 和 提高 工件 的 支承 刚度 ， 


减少 工件 的 变形 。 为 此 可 采取 如 下 措施 : 
1) 消除 工件 残余 应 力 。 
2) 合理 选择 与 修整 砂轮 。 
3) 中 心 孔 要 有 良好 的 接触 面 。 
4) 减 小 尾 座 顶尖 的 项 紧 力 。 
5) 采用 双 拨 杆 拨 盘 。 
6) 合理 选择 磨 前 用 量 。 
7) 注意 充分 冷却 。 
8) 采用 中 心 架 文 承 。 
9) 防止 工件 弯曲 。 
2. 答 : 1) 增 大 接 长 轴 的 刚性 。 
2) 合理 选择 砂轮 。 
3) 仔细 修整 砂轮 。 
4) 合理 选择 磨 削 用 量 。 
5) 合理 调整 机 床 。 
6) 增加 孔 中 部 的 进 给 次 数 。 
7) 增 大 切削 液 流 量 。 
8) 采用 深 孔 磨 头 〈 当 所 麻 孔 径 较 大 时 ) 。 
9) 采用 卡 盘 和 中 心 架 组 合 装 夹 支 承 〈 当 和 孔 的 长 径 比 较 大 时 ) 。 
3. 答 : 薄 壁 套 的 刚性 较 差 ， 加 工时 容易 产生 变形 ， 加 工 精 度 难以 提高 。 








я 


|81 


磨 前 套 时 应 减 小 夹 紧 力 、 磨 前 力 、 磨 前 热 ， 以 减 小 工件 的 径 向 变形 。 薄 壁 套 的 
径 向 夹 紧 力 要 均匀 ， 精 磨 时 夹 紧 力 要 小 ， 有 条 件 时 可 以 轴 向 夹 紧 工件 。 磨 前 时 选用 











较 小 的 磨 前 用 量 ， 选 用 磨 前 性 能 较 好 的 砂轮 ， 并 注意 充分 冷却 工件 。 
4. 答 : 
1) ЖИ, 
2) ЖЕ. 
3) 执 纸 。 
4) 用 低 灼 点 材料 粘 结 装 夹 。 
5) 改变 夹 紧 力 方 向 。 
6) 减 小 电磁 吸盘 的 吸力 。 
5. 答 : 
1) 修 研 好 工件 的 中 心 孔 。 
2) 装 夹 后 做 好 找 正 工作 。 
3) 调整 好 分 度 机 构 。 
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4) 检查 分 度 头 架 主 轴 与 顶尖 的 同 轴 度 误差 ， 控制 顶尖 径 向 圆 跳 动 误差 。 

5) 调整 好 工作 台 行 程 。 

6) 采用 合理 的 磨 削 用 量 。 

7) 合理 选用 砂轮 。 

8) 磨 前 细 长 花 键 可 使 用 中 心 架 。 

6. 答 : 螺纹 的 磨 削 方法 有 单线 砂轮 磨 削 法 和 多 线 砂 轮 磨 削 法 两 种 。 单 线 砂 轮 
磨 削 前 将 砂轮 修成 与 螺纹 牙 型 相符 的 形状 ， 并 使 砂轮 轴线 相对 工件 轴线 倾斜 一 个 螺 
纹 升 角 ， 工 件 每 转 一 周 ， 工 作 台 相应 移动 一 个 导 程 。 多 线 砂轮 磨 削 是 将 圆柱 形 砂轮 
修整 成 和 螺纹 牙 型 相同 的 梳 齿 形 ， 用 切入 磨 曾 法 磨 前 ， 当 砂轮 完全 切入 牙 深 后 ， 工 
件 回转 一 周 半 左 右 即 可 磨 出 全 部 牙 型 。 

7. 答 : 零件 的 几何 中 心 和 旋转 中 心 不 重 合 的 零件 叫 偏心 零件 。 偏 心 零 件 在 磨 
| 后 应 达到 如 下 要 求 ; 

1) 保证 偏心 部 分 中 心 线 与 旋转 中 心 线 之 间 的 距离 ， 即 偏心 距 。 的 尺寸 精度 。 
2) 保证 偏心 部 分 中 心 线 与 旋转 中 心 线 相互 平行 。 

3) 保证 各 个 偏心 部 分 的 相互 位 置 精度 。 

8. 答 : 移 将 所 需 加 工 工件 的 曲线 按 物镜 倍率 绘 在 描 图 纸 上 ， 并 置 于 投影 屏幕 
上 ， 将 工件 装 夹 在 工作 台 上 。 在 透射 照明 下 ， 将 工件 及 砂轮 通过 放大 投影 在 光 屏 
上 ， 相 应 移动 砂轮 架 ， 使 砂轮 磨 去 由 工件 投影 的 影像 与 描 图 纸 上 图 像 重 合 后 的 多 余 
部 分 ， 即 完成 磨 削 加 工 。 

9. 答 : 球面 的 范 成 磨 削 法 是 一 种 高 精度 的 成 形 磨 肖 法 ， 砂 轮 通 过 修整 得 到 一 
个 精确 的 磨 削 圆 ， 装 夹 时 将 工件 轴线 与 砂轮 轴线 倾斜 一 个 角度 ， 磨 前 时， 工件 相对 
砂轮 旋转 ， 即 可 范 成 球面 几何 体 。 

磨 前 外 球面 一 般 用 杯 形 砂 轮 ， 磨 内 球面 则 用 平 形 砂轮 。 



































Н 




































































10. 2; 
(1) 刃 磨 圆周 齿 СЕТЕ ЗАК Е, ЛЕНУ, ИЕЛ АЧА АЯ 3] 





比 铣 刀 中 心 低 瑟 值 (А = =әіпо), ВА Л] = Ло НИЛ 02. НЕ 


2 

ПАНА. 

(2) ЛАИНИА Л ЛЕЖА, НМ (у, а, к,), 
即 可 刃 磨 端面 从 后 思 面 。 

11. 答 : 刃 磨 的 步 又 如 下 : 

І) 在 拉 刀 磨床 上 用 球面 法 为 磨 前 刀 面 。 

2) 在 外 圆 磨 床上 刃 磨 为 带 至 尺寸 。 

3) 在 外 圆 磨床 上 磨 后 思 面 且 控 制 为 带宽 度 。 

4) ЛУ. 

12. 答 : 


[= 
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1) 导轨 的 尺寸 大 ， 形 状 复杂 ， 磨 前 、 装 夹 易 变 形 。 
2) 导轨 面 要 求 精度 高 ， 表 面 粗糙 度 值 低 ， 磨 削 难度 较 大 。 








3) 导轨 测量 比 复杂 。 

4) 磨 削 时 需 严 格 控制 温差 的 影响 。 

13. 答 : 杠杆 千分尺 的 结构 如 图 4-2 所 
示 ， 它 是 由 外 径 千 分 尺 的 微分 简 部 分 和 杠杆 
卡 规 中 的 指示 机 构 组 合 而 成 的 ， 既 可 以 进行 
相对 测量 ， 又 可 以 进行 绝对 测量 ， 读 数 精度 较 
高 。 通 常 分 度 值 有 0. 001mm 和 0. 002mm 两 种 ， 
ee eel 

答 : 扭 簧 测 微 仪 是 用 扭 簧 作为 尺寸 

ан 
使 指针 旋转 为 原理 制 成 的 。 事 先 以 一 定 的 方 





























[а 4. | 杠杆 千分尺 的 结构 


法 使 扭 簧 带 扭 曲 变形 至 一 量 值 ， 当 扭 簧 带 受到 拉 伸 时 ， 各 截面 便 发 生 回转 ， 在 扭 簧 


中 间 安 装 一 个 指针 ， 即 可 指示 出 数值 。 











5. 答 : 磨床 常用 的 夹具 分 为 通用 夹具 、 专 用 夹具 和 组 合 夹具 三 大 类 。 
1) 通用 夹具 包括 卡 盘 、 夹 涉 、 顶 尖 及 电磁 夹具 等 ,一般 作为 机 床 附件 供应 。 
2) 专用 夹具 包括 各 种 磨 用 心 轴 和 专用 的 磨 夹 具 ， 一 般 是 根据 工件 的 加 工 要 求 











自行 设计 制造 的 。 








3) 组 合 夹具 是 由 标准 元 件 根 据 工件 的 加 工 要 求 组 合 拼装 而 成 的 夹具 。 

16. 答 : 组 合 夹具 是 由 一 套 预 完 制造 好 的 不 同形 状 、 不 同 规格 而 具有 互 换 性 的 
标准 元 件 根 据 工件 的 加 工 要 求 组 合 拼装 而 成 的 夹具 。 

组 合 夹具 的 特点 是 : 可 以 大 大 缩短 设计 和 制造 专用 夹具 的 周期 和 工作 量 ; 可 以 
节省 设计 和 制造 专用 夹具 的 材料 、 资 金 和 设备 ;能 缩短 生产 准备 周期 ,减少 专 用 夹 

















具 品 种 、 数 量 和 存放 面积 。 但 组 合 夹具 刚性 较 差 ， 


响 了 使 用 和 推广 。 
17. 答 : 超 精密 磨 削 时 修整 砂轮 的 关键 是 : 





1) 保证 金刚 石 合理 的 顶 角 和 锐利 的 尖 锋 。 








70° ~80?° 左 右 。 








初始 费用 较 高 ， 在 某 种 程度 上 影 


金刚 石 顶 角 不 宜 太 大 ， 一 般 取 





2) 金刚 石 尖 应 顺 着 砂轮 旋转 方向 并 低 于 砂轮 中 心 0.5 ~ lmm 为 宜 。 
3) 金刚 石 修整 器 的 安装 位 置 应 与 磨 削 工件 的 位 置 相近 。 











4) 纵向 进 给 速度 应 在 8 ~10mm/min 范围 内 。 


5) 砂轮 的 修整 深度 取 0.0025mm 左右 。 








б) 修整 砂轮 时 ， 切 削 液 应 充足 ， 且 应 安装 切削 液 净 化 装置 。 





18. 答 : 


(1) 砂轮 圆周 速度 “一般 选 15 ~20m/s 左右 ， 过 高 


会 产生 振动 ， 造 成 螺旋 形 、 
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烧伤 等 缺陷 。 
(2) 工件 圆周 速度 
用 О =1,/(120 ~ 150). 
(3) 工件 纵向 进 给 速度 
一 般 取 0. 06 ~0.5mm/r。 








过 高 易 产 生 振动 ， 过 低 则 不 易 散 热合 工件 烧伤 ， 一 般 选 


过 大 会 增 大 磨 削 力 和 磨 削 热 ， 影 响 工 件 表 面 粗糙 度 ， 


(4) 背 吃 思量 


越 小 越 有 利于 减 小 工件 表面 粗糙 度 值 ， 宜 选用 的 背 吃 思量 为 





ар =2. Зато 


19. 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 


答 : 

磨床 应 有 较 高 的 几何 精度 。 

工作 台 低 速 运动 时 应 有 稳定 性 。 
液压 系统 的 稳定 性 好 。 

机 床 刚 度 好 ， 有 较 好 的 抗 振 措施 。 
机 床 应 装置 磨 前 指示 仪 。 

有 切削 液 净 化 装置 。 


























此 外 ， 横 向 进 给 机 构 必 须 有 较 高 的 微量 进 给 精度 等 。 


20. 


1) 
2) 
3) 
4) 


21. 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
8) 
9) 


22; 


1) 
2) 
3) 
4) 


23. 





答 : 高 速 磨 削 具有 以 下 特点 : 
提高 加 工 精度 和 降低 表面 粗糙 度 值 ， 能 保证 一 定 的 加 工 质量 。 
提高 砂轮 的 使 用 寿命 。 

提高 磨 削 生 产 率 。 

消耗 功率 大 ， 对 机 床 和 砂轮 有 特殊 要 求 。 

答 : 

磨 削 效率 高 。 

加 工 范围 大 ， 特 别 适用 于 难 切 削 材 料 。 

加 工 精度 高 。 

砂轮 磨耗 小 。 
经 济 效果 好 。 

易于 实现 自动 化 。 
磨 削 力 大 。 

磨 削 热 大 。 

设备 成 本 高 。 

答 : 消除 的 办 法 有 : 

精确 平衡 砂轮 。 

消除 电动 机 的 振动 。 
提高 头 架 、 砂 轮 架 、 尾 座 、 
隔离 外 来 振 源 。 

答 : 在 磨 削 过 程 中 ， 无 论 其 他 因素 〈 如 磨 削 余 量 、 


























工作 台 、 床 身 等 主要 部 件 的 刚度 。 








硬度 、 砂 轮 的 磨损 等 ) 


. 160. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





如 何 变化 ， 砂 轮 与 工件 间 均 保持 预选 的 压力 不 变 ， 从 粗 磨 至 精 磨 ， 直 至 无 火花 磨 
削 ， 完 成 一 个 完整 的 磨 削 循环 ， 并 可 自动 控制 。 这 种 磨 削 方法 称 为 恒 压 力 磨 削 ， 也 
称 控制 力 磨 前 。 

恒 压 力 磨 削 的 特点 是 : 

1) Женя, В 

2) 加 工 质量 高 ,外 
能 防止 烧伤 等 缺陷 。 

3) 操作 安全 ， 可 避免 超 负 荷 工 作 。 

4) 易于 推广 ， 对 电气 、 液 压 、 人 砂轮 等 无 特殊 要 求 ， 横 向 进 给 机 构 结 构 简 单 。 

24. 答 : 

1) 磨 前 效率 高 。 

2) 磨 前 产生 的 热量 低 。 

3) 砂 带 具有 适当 的 柔性 ， 有 较 好 的 跑 合 和 抛光 作用 。 

4) 设备 结构 简单 ， 制 造成 本 低 。 

5) 适应 性 强 。 

6) 磨 削 稳定 性 好 。 

7) 辅助 时 间 少 。 

8) 操作 简单 。 

25. Ж. 

1) 选择 合理 的 磨 削 用 量 。 

2) 砂轮 应 配制 法 兰 盘 ， 斥 才 较 大 的 砂轮 要 做 更 平衡 。 

3) 砂轮 工作 面 失去 几何 精度 时 ， 可 用 碳化 硅 砂 轮 修 整 ， 工 作 面 堵塞 时 ， 则 用 
磨 石 修 整 。 

4) 采用 煤油 作为 切削 液 。 

5) 机 床 要 有 较 高 的 刚性 ， 主 轴 的 旋转 精度 要 高 。 

26. Ж: 不 锈 钢 的 种 类 很 多 ,普通 不 锈 钢 的 强度 、 人 硬度 低 于 普通 钢 ， 塑 性 、 霜 
性 较 好 ， 其 热 导 率 较 小 。 磨 前 时 很 容易 产生 变形 ， 造 成 表面 烧伤 ， 并 产生 明显 的 加 
工人 硬化 ， 而 且 容 易 堵塞 砂轮 。 在 磨 前 不 锈 钢 时 ， 宜 选用 硬度 较 低 、 组 织 较 松 的 砂 
轮 ， 磨 料 则 以 单 品 刚玉 为 好 。 磨 削 时 切削 液 要 充足 ， 以 抑制 磨 削 热 的 产生 ， 防 止 砂 
轮 堵塞 、 工 件 烧 伤 和 划 伤 。 

27. 答 : M1432A 型 万 能 外 圆 磨床 的 液压 系统 可 以 实现 下 列 运动 : 

1) 工作 人 台 的 纵向 往复 运动 。 

2) 砂轮 架 的 快速 进退 和 自动 周期 进 给 运动 。 

3) 尾 座 套 简 的 自动 进退 运动 。 

28. 答 :“ 短 三 瓦 ” 油 腊 滑 动 轴承 的 三 块 轴 瓦 都 支承 在 球 头 螺 杀 上 ， 能 自由 氛 
动 。 主 轴 旋 转 时 ， 可 自动 调整 位 置 ， 与 轴 有 颈 外 圆 表 面 形成 适当 的 横 形 缝 际 ， 而 产生 








自行 完成 磨 曾 循环 ， 生 产 率 高 。 
可 徘 地 使 工件 获得 正确 的 几何 形状 和 低 表面 粗 焰 度 值 ， 并 


已 
已 
已 
(2 
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三 个 独立 的 承载 六 











上 膜 。 由 于 砂轮 主轴 转速 较 高 ， 所 以 油 模 的 油膜 压力 也 很 高 ， 砂 轮 














主轴 在 三 个 油膜 的 油膜 压力 作用 下 ， 浮 在 三 块 轴瓦 中 间 ， 因 此 有 较 高 的 回转 精度 。 
答 :“ 预 紧 ” 就 是 将 滚动 轴承 并 紧 ， 使 其 在 未 受 载荷 时 ， 预 先 在 滚动 体 与 
内 外 圈 深 道 接 触 处 产生 微量 的 初始 弹性 变形 。 


29. 














预 紧 的 方法 是 : 修 磨 内 、 外 隔 圈 ， 使 内 圈 的 宽度 大 于 外 隔 圈 的 宽度 ， 然 后 在 装 





配 时 使 轴承 内 外 圈 之 间 发 生 轴 向 相对 移动 ， 将 深 动 体 与 内 外 圈 深 道 压 紧 。 





预 紧 的 目的 是 : 消除 轴承 中 原来 存在 的 间 际 ， 加 上 接触 处 产生 的 微量 弹性 变 


形 ， 可 提高 轴承 的 旋 紧 精度 和 刚度 ， 保 证 工件 的 加 工 精度 要 求 。 


30. 答 : 滚 柱 螺母 由 装 在 壳 体 中 的 三 个 圆 齿 条 形 的 滚 柱 组 成 。 滚 柱 外 圆 上 有 截 




















面 形状 与 丝 杠 螺纹 轮廓 相同 的 环形 槽 ， 三 个 滚 柱 相 隅 120° 均 布 在 丝 杠 的 周围 ， 它 
们 的 环形 槽 在 轴 向 相互 错开 丝 杠 螺 距 的 1/3， 随 着 丝 杠 的 螺旋 线 相应 升 高 。 深 柱 装 
在 两 个 深 针 轴承 上 ， 轴 向 用 上 下 两 个 推力 轴承 支承 。 丝 杜 转动 时 ， 深 柱 可 在 轴承 上 
轻便 地 转动 。 这 样 ， 就 将 丝 杠 与 螺母 间 的 滑动 摩擦 变 成 滚动 摩擦 。 摩 擦 阻力 减 小 ， 
使 得 砂轮 架 移动 更 加 灵敏 。 


31. 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 


32, 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 


33. 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
34 











答 : 

磨床 工作 过 程 中 产生 强烈 的 振动 。 
传动 带 打 滑 或 传动 过 程 中 发 出 敲打 声音 。 
砂轮 主轴 产生 过 热 现 象 。 

磨床 工作 台 对 床 身 导轨 发 生 偏 斜 。 
磨床 横向 进 给 机 构 的 进 给 不 准确 。 
头 架 主轴 磨损 。 

磨床 齿轮 传动 机 构 产 生 噪 声 。 
答 : 

液压 系统 内 存在 空气 。 

Та ЛЕ Й. БН 2 о 

导轨 摩擦 阻力 大 。 

缺乏 润滑 油 。 

液压 缸 发 生 故 障 。 

ТЕ К, 

答 : 

系统 压力 建立 不 起 来 ， 油 量 不 足 。 
导轨 没有 润滑 油 。 

хя. 

З ау Й АЕ Ср 

















ЎН УС, УША, П я УУ ТАСТ Чр о 
. 答 : 将 比较 合理 的 机 械 加 工 工艺 过 程 确定 下 来 后 





， 编 写成 作为 施工 依据 的 
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文件 ， 即 为 机 械 加 工 工 艺 规程 。 工 艺 规程 具有 以 下 作用 : 





1) 它 是 指导 生产 的 主要 技术 文件 。 

2) 它 是 生产 组 织 工作 、 和 劳动 管理 、 物 资 供应 、 计 划 工 作 的 技术 依据 。 
3) 它 是 设计 加 工 过 程 中 使 用 的 工 、 夹 、 量 具 的 依据 。 

4) 它 是 质量 检验 和 质量 管理 的 技术 依据 。 











5) 它 直 接 关 系 到 产品 的 经 济 核算 工作 。 

6) 便于 积累 、 交 流 和 推广 行 之 有 效 的 生产 经 验 。 

35. 答 : 一 个 或 一 组 工人 ， 在 一 个 工作 地 (如 机 床 或 钳 台 等 ) 对 同一 个 或 同时 
对 几 个 工件 所 连续 完成 的 那 一 部 分 工艺 过 程 ， 称 为 工序 。 划 分 工序 的 主要 依据 是 零 
件 加 工 过 程 中 工作 地 是 否 变动 。 

36. 答 : 将 金属 或 合金 加 热 到 适当 温度 ， 保 持 一 定时 间 ， 然 后 缓慢 冷却 的 热 处 
理工 艺 称 为 退火 。 

退火 的 目的 是 消除 锻件 、 和 铸件 和 焊接 件 的 内 应 力 ， 降 低 人 硬度 ， 提 高 塑性 ， 改 善 
切削 性 能 ， 防 止 变形 等 。 

37. 答 : 影响 工件 磨 前 表面 粗糙 度 值 的 主要 因素 为 : 机 床 性 能 、 工 件 材料 便 
度 、 砂 轮 特 性 、 人 砂轮 形 面 、 冷 却 润滑 及 磨 前 用 量 等 。 降 低 工 件 表面 粗糙 度 值 有 以 下 

1) 正确 选择 磨 削 用 量 。 

2) 正确 选用 与 修整 砂轮 。 

3) 正确 选用 切削 液 。 

4) 减 小 振动 。 


4.1.3 磨 工 (高级) 理论 知识 试题 答案 











1.V x 3V 4x 5.x 6V TV 8V 9 x 
10.V LV 12V 13 x Ах 15. x 16. x ПУ 18. x 
19. x 20. x 21.V 22. x 23.V 24. x 25.V 26. x 27.V 
28. x 29. x 30.V 3LV 32. х 33.V 34. у 35. x 36. x 
37. М 38. У 39. у 40. у 41. х 42. у 43. у 44. х 45. х 
46. x 47. x 48.V 49. x 50. x 5 V 52.V 53.V 54. x 
55. М 56. У 57. x 58. x 59. у 60. х 6l.V 6. х 63. У 
64. М 65. У 66. У 67. х 68. х 69. \У 70. № ПУ 172. х 
73. V 74.V 75.V 76. x ПУ 78V 79.V 80.V 81. x 
82. М 83. У 84.М 85. x 86. x 87. у 88. x 89. үу 90. У 
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91. x 92. у 93.V 9. у 95. у 96. у 97. х 100. УШУ 
102. х 103. V 104. V 105. М 106. х 107. Уу 108. х 109. у 110. У 
ИТ. V 112. x 113. V 114. 15,5 116. V 117. x 118. x 119. x 
120. х 121. М 122. x 123. x 124. У 125. х 126. x 127. x 128. x 
129. х 130. М 131. х 132. \ 133. х 134. х 135. х 136. У 137. МУ 
138. х 139. V 140. V 141. х 142. У 143. х 144. V 145. х 146. У 
147. М 148. М 149. х 150. х 151. М 152. \ 153. х 154. х 155. х 
156. V 157. М 158. х 159. х 160. У 

二 、 选 择 题 
(с 2.B 3.C 4C 5.B 6B 7.C 8C ЭВ 
10. В 1. В 12. В 130 14.B 15. А 16. А 17.B 18.Cc 
19. С 20. С 21. А 22. В 23. В 24. С 25. А 26. С 27. С 
28. А 29. В 30. С 31. В 32. А 33. С 34. С 35. А 36. А 
37. С 38. В 39. С 40. В 41. В 42. С 43. В 44. А 45. С 
46. В 47. С 48. В 49. С 50. С 51. В 52. А 53. А 54. С 
55. А 56. А 57. В 58. А 59. В 60. С 6. А 6. В 63. А 
64. С 65. С 66. С 67. В 68. А 69. А 70. Сс ТС 272. С 
73. С 74. С 75. А 76. В 77. В 78. В 79. с 80. Сс 81. В 
82. С 83. В 84. А 85. А 86. В 87. В 88. р 890 90. С 
91. С 92. А 93. А 94. С 95. В 96. с 97. Вв 98. р 9. с 
100.0 101. В 102.0 103. С 104. С 105. А 106. С 107. С 108. С 
109. С 110. В 111. В 112. А 113. С 114. В 115. В 116. С 117. A 
118. А 119. С 120. В 121. В 122. А 123. В 124. В 125. С 126. В 
127. В 128. В 129. В 130. А 131. В 132. В 133. В 134. С 135. С 
136. С 137. С 138. С 139. С 140. В 141. В 142. В 143. В 144. В 
145. С 146. С 147. В 148. В 149.0 150. В 

三 、 计 算 题 

1. 解 根据 公式 AP="[ -, РЖ 

AP =1 а) х 8 тт 
= 0). 0012 т 





答 : 调整 位 移 量 是 0. 0012 тт, 


2. 解 根据 公式 НЕ а =45°, и =45° ОК 





К 
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> 
ап 





二 0. 45 xcos45° х cos45 т 
5 100 


2045 
72 х100 


= (). 00225 тт 
答 : 该 点 的 波峰 与 波 谷 的 垂直 距离 为 0.00225mm。 
3. 解 、 根 据 公式 h е а 
_20 6.4 х10-° х10* 
10 2 
答 : 沟 档 深度 是 0.64pm。 
4. Ш 根据 公式 АГ = ал 求 得 
AL=11.5 х10 -6 x1500 x2mm =0.0345mm 
答 ” 母 丝 杠 的 热 变 形 量 为 0.0345mm。 
5. Ш 根据 公式 8 = Atcota 求 得 
6 =0. 015 x со 30° т 
=0. 015 х1. 732 тт 






































р hm =0. 64р 





=0. 02598 шт 
220). 020mm 
答 : 中 径 修 磨 量 为 0. 026mm。 
D 5 
6. 根据 公式 kK = апа, 求 得 
аи 
12 
=9. 23 тт 


答 : ЭНН К М9. 23тть 
7. 解 在 RtAOPD 中 


= OP _ 10 
sn LPDO sin 30° 


mm =20mm 





在 RtA4CD 中 


АС = СО xtanZ АРС = (DO + ОС) xtan30。=(20+5) x mm =14. 434mm 


AB =2AC =2 x14.434mm =28. 868mm 


9.95 


#7 В =9. 95тт, Й] 00р = 三 
sin30° 





mm = 19. 9mm 


АС = 19. 9 xtan30°mm =24.9 х Bm = 14. 373mm 
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АВ =2 х14. 375 тт =28. 75 пт 
答 : 4、B 两 点 的 距离 为 28. 868mm， 若 RR 的 尺寸 为 R9.95mm， 则 4、B 两 点 间 
的 距离 为 28. 75mm。 
8. ШО 孔 与 0; 底 孔 的 了 方向 距离 为 V99. 882 -79. 992mm = 59. 813mm 


因此 坐标 工作 台 了 方向 需 移动 
60mm - 59. 813mm = 0. 187mm 





天 方向 可 移动 
80mm -79. 99mm = 0. 01mm 


答 : 坐标 磨床 工作 台 工 了 方向 移动 的 距离 分 别 是 0.0lmm 和 0. 187mm。 





Е 7% бА 
9. Ш МА: = . = tanB 求 得 
旋 


2 往 = Ту} 2 旋 = 村 х 64т/тіп = Ібт/тіп 


tanB = іу; = 4 = 0). 25 
В = агсїар 0. 25 
答 : 研磨 头 往复 运动 速度 是 16m/min ， 螺 旋 升 角 В = arctan0. 25 。 
р 
10. 解 ” 根 据 公式 Р, = 才 求 得 
Е=Р,А =0. 5 х10°Рах (0. 04 х0. 05) т> =1000N 


答 : 研磨 表面 单位 面积 所 承受 的 压力 为 1000N。 
11. 解 ” 为 计算 方便 , 分别 用 4、C 和 B 表示 公称 尺寸 80mm、30mm 和 工序 尺 
寸 49. Smm。 





Са = А ла — В.а 
= (80 -49.5) mm 
30. Smm 


此 时 ， 端 面 2 有 最 大 余 量 0. Smm。 
Cuin = Anmin — Bnax 
(79.8 -49.8) mm 
=30mm 





此 时 ， 端 面 2 最 小 余 量 为 零 。 
答 : 按 此 过 程 加 工 ， 端 面 2 最 小 余 量 为 零 ， 最 大 余 量 为 0. 5mm。 
12. 解 ” 根 据 图 示 尺 寸 公差 要 求 
Ci = (50. 02 – 20. 04) mm = 29. 98mm 
С их = (50-20) mm =30mm 


и 





ШС =30 0 отт 
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答 : 控制 高 度 С 为 30 -0 ozmm。 

四 、 简 答题 

1. 答 : 数控 机 床 是 把 加 工 所 需要 的 各 种 操作 ， 例 如 装 人 印 工件 、 进 刀 、 退 刀 、 
变速 、 开 停机 、 切 削 液 的 供给 等 ， 通 过 专用 数字 计算 机 的 和 运算， 将 输入 的 指令 变 为 
机 床 的 各 种 操作 ， 实 现 零件 的 自动 加 工 。 当 加 工 对 象 改 变 时 ,除了 重新 装 夹 工 件 和 
更 换 刀 有 具 外 ， 只 需 更 换 控制 带 ， 不 需 对 机 床 做 任何 调整 ， 就 能 自动 加 工 出 所 需 的 工 
件 ， 有 具有 较 高 的 加 工 精度 和 生产 率 。 

2. 答 : 在 数控 机 床上 加 工 零件 ， 通 常 要 经 过 以 下 几 个 步骤 : 

(1) 加 工程 序 设计 根据 零件 图 样 要求 ， 确 定 和 零件 的 加 工程 序 及 机 床 有 关 的 
运动 。 

(2) 编制 加 工程 序 单 ”将 程序 分 段 ， 并 以 数控 装置 所 能 识别 的 代码 编制 加 工 
程序 单 。 

(3) 制作 穿孔 带 ”在 打 孔 机 上 按 程序 单 上 的 代码 ,在 纸 带 上 打 孔 ， 制 作成 穿 
孔 带 。 

(4) 穿孔 带 光 电 转 换 ”将 穿孔 带 放 入 光电 阅读 机 中 进行 光电 转换 ， 将 穿孔 带 
的 代码 变 成 电 脉冲 信号 逐 段 输入 到 数控 装置 中 。 

(5) 代码 寄存 和 运算 “数控 装置 将 代码 寄存 和 运算 ， 同 时 又 向 机 床 的 各 个 坐 
标的 伺服 机 构 分 配 脉冲 ， 驱 动机 床 作出 规定 的 相对 运动 ， 并 控制 其 他 辅助 操作 ， 最 
后 加 工 出 合格 的 工件 。 

3. 答 : 静 压 技术 是 指 外 界 供应 一 定 的 压力 油 ， 在 两 个 相互 运动 的 表面 间 ， 不 
依赖 于 它们 之 间 的 相对 速度 ， 而 能 建立 一 定 的 压力 油膜 ， 以 满足 机 器 设备 的 高 精 
度 、 重 载 向 、 高 速度 及 低速 度 需 要 的 一 种 技术 ， 其 优点 为 : 

1) 工作 时 为 纯 液体 摩擦 。 

2) 承载 油膜 的 形成 不 受 速度 的 影响 。 

3) 油膜 抗 振 性 好 。 

4) 油膜 承载 能 力 大 。 

4. №. 滚珠 在 循环 回路 中 与 丝 杠 脱离 接触 的 称 为 外 循环 。 机 床上 常用 螺旋 槽 
式 结构 ， 在 螺母 体 上 相隔 2.5 ~3.5 圈 的 螺旋 槽 上 钻 两 孔 与 螺旋 槽 相 切 ， 作 为 滚珠 
的 进口 和 出 口 。 在 螺母 体 的 外 部 铣 出 与 螺旋 线 方向 相反 的 螺旋 槽 连通 两 孔 ， 形 成 外 
循环 回路 。 

在 螺母 的 进 、 出 口 处 再 各 装 一 个 挡 珠 咒 〈 反 向 器 ) ， 以 便 将 滚珠 引入 或 引出 螺 
旋 槽 。 挡 珠 器 用 一 段 直 径 和 滚珠 相同 的 钢丝 弯 成 螺旋 状 ， 并 固定 在 螺母 的 螺旋 
槽 内 。 

5. 答 : WSD -1 型 砂轮 自动 平衡 装置 是 采用 先 调整 偏心 轮 相 位 ， 后 调整 砂轮 偏 
重大 小 的 极 坐标 法 平衡 原理 制 成 的 ， 主 要 由 平衡 头 、 传 动机 构 、 驱 动 装置 、 测 振 传 
感 顺 和 电气 箱 等 组 成 。 调 整 过 程 为 : 
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(1) 开动 砂轮 ”使 平衡 头 与 砂轮 不 平衡 量 产生 激 振 力 ， 经 测 振 传 感 器 由 仪表 
显示 振幅 值 大 小 。 

(2) 调整 相位 ” 鬼 动 相位 调整 按钮 ， 则 平衡 块 的 偏重 朝 顺 时 针 方 向 转动 至 与 
砂轮 不 平衡 量 相 位 成 180* 角 ， 此 时 振幅 值 减 小 。 

(3) 调整 偏重 揪 动 偏 量 调整 按钮 ， 使 平衡 块 的 偏心 量 增 大 ， 至 仪表 上 的 读 
数 为 最 小 值 ， 即 告 平衡 完成 。 

6. 答 : 超 便 磨料 磨 具 的 优越 性 突出 表现 在 以 下 几 个 方面 : 

1) 可 以 加 工 普通 磨 具 难 以 加 工 的 高 硬 材 料 。 

2) 加 工 中 自身 磨损 少 ， 在 合理 使 用 条 件 下 ， 可 获得 良好 的 经 济 效 果 。 

3) 磨 具 形状 、 尺 寸 变化 缓慢 ， 使 用 寿命 长 ， 磨 削 效 率 高 ， 动 力 消耗 也 少 。 

4) 磨 削 温 度 低 ， 可 减少 和 避免 工件 裂纹 和 烧伤 等 缺陷 。 

7. 答 : 超 硬 磨料 磨 具 的 修整 过 程 与 普通 磨 具 不 同 ， 它 的 修 形 和 修 锐 通常 是 分 
别 进行 的 ， 即 分 两 个 工序 。 修 形 的 目的 是 使 磨 具 具有 一 定 的 形状 ， 而 修 锐 的 目的 则 
是 修 出 锋利 的 切削 刃 ， 形 成 一 定 的 切削 能 力 。 其 修整 方法 为 : 

(1) 机 械 法 ， 包 括 研磨 法 、 车 削 法 、 滚 压 法 和 磨 削 法 等 。 

(2) 电 加 工法 ”包括 电解 法 、 电 火花 法 、 电 解 一 电 火 花 一 研磨 综合 法 等 ， 主 
要 用 于 修整 金属 结合 剂 超人 硬 磨料 磨 具 。 

目前 ， 超 硬 磨料 磨 具 的 修整 方法 很 多 ， 且 各 具 特 色 ， 可 根据 需要 来 选用 ， 但 一 
般 修 整 以 磨 削 法 使 用 最 为 普遍 ， 且 修整 效果 较 好 。 

8. 答 : 电动 测量 的 工作 原理 是 : 将 被 测 参 数量 (如 微小 位 移 ) 的 变化 ， 转 换 
为 电信 号 ， 再 经 放大 或 运算 等 处 理 后 ， 用 指示 仪表 指示 、 用 记录 器 记录 或 者 去 控制 
一 定 的 执行 机 构 。 

其 特点 是 : 精度 高 ， 灵 敏 度 高 ， 能 实现 远 距 离 测 量 ， 能 进行 各 种 运算 ,可 以 方 
便 地 测量 圆 度 、 平 行 度 和 表面 粗糙 度 等 复杂 的 参数 ， 易 于 实现 自动 测量 。 

9. Ж: 电感 式 传感器 分 为 以 下 几 类 : 改变 气 隙 厚度 的 传感器 、 改 变 磁 通气 院 
截面 积 的 传感器 、 螺 旋 管 式 电 感 传感器 。 

第 一 种 由 铁 芯 线圈 和 衔 铁 组 成 ， 测 量 时 衔 铁 位 移 ， 以 改变 线圈 的 电感 量 ; 第 二 
种 以 改变 衔 铁 位 置 来 改变 气 队 面积， 使 电感 变化 ; 第 三 种 在 螺旋 管 式 线圈 中 放 入 衔 
铁 ， 衔 铁 相 对 线圈 位 移 ， 即 可 改变 电感 量 。 

10. 答 : 触 针 在 被 测 工件 表面 上 滑行 时 ， 产 生 上 下 移动 ， 从 而 使 电感 器 内 电感 
量 发 生变 化 ， 电 感 量变 化 的 大 小 与 触 针 移 动量 成 一 定 比 例 ， 经 电子 装置 将 这 一 微弱 
电量 进行 功率 放大 ， 由 记录 器 记录 ， 在 指示 表 上 可 直接 读 出 Ra 值 ， 或 将 Ra 值 小 
于 100pm 的 轮廓 描绘 出 来 。 

11. 答 : 电感 式 电子 水 平 仪 与 一 般 框 式 水 平 仪 在 工作 原理 上 完全 不 同 ， 它 是 将 
微小 角 位 移 变 成 电信 号 ， 经 放大 后 由 指示 器 读数 的 一 种 角度 量 仪 。 

电感 式 电 子 水 平 仪 的 测量 范围 比 一 般 框 式 水 平 仪 大 ， 而 且 稳 定时 间 短 (一般 




















































































































































































































































































































. 168 · 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





不 超过 1s) ， 可 以 远 距 离 操作 。 

12. 答 : 表面 粗糙 度 的 测量 方法 主要 有 : 

(1) 比较 法 ”把 被 测 零 件 的 表面 粗糙 度 与 表面 粗糙 度 比 较 样 块 进行 比较 ， 从 
而 确定 被 测 零 件 的 表面 粗糙 度 等 级 。 

(2) 光 切 法 ”用 光 切 显微镜 观测 被 测 表面 峰 谷 距离 ， 计 算出 Ае 

(3) 干涉 法 ”用 干涉 显微镜 利用 光波 干涉 原理 来 测量 表面 粗糙 度 。 

(4) 接触 法 ”用 电动 轮廓 仪 测 针 接触 工件 表面 ， 从 仪器 的 指示 表 上 直接 读 出 
被 测 表 面 的 Ra 值 。 

13. 答 : 用 光学 平 晶 来 检验 工件 的 平面 度 时 ， 由 于 工件 与 平 唱 之 间 总 会 有 些微 
小 尘埃， 因而 工件 与 平 晶 之 间 就 产生 微小 的 倾角 。 虽 然 工件 表面 很 平 直 ， 但 通过 平 
品 看 到 的 是 直线 的 干涉 条 纹 ， 这 就 是 因 光 波 的 干涉 而 产生 的 等 厚 干 涉 现象 。 

如 果 工 件 表面 有 沟 覃 缺陷， 则 干涉 条 纹 就 相应 发 生 曲 折 ; 如 果 工 件 表面 呈 球 
形 ， 那 么 干涉 条 纹 变 为 圆 环 ， 也 即 干 涉 条 纹 的 形状 可 以 正确 地 反映 工件 表面 的 
形状 。 

14. 答 : (1) 单 头 研磨 中 心 孔 ” 锥 形 研 具 全 面 接触 ， 工 件 不 旋转 ， 无 法 修正 中 
心 孔 的 同 轴 度 误差 。 

(2) 双 头 研磨 中 心 孔 工件 在 三 棱 项 尖 和 研 具 上 旋转 ， 后 项 尖顶 紧 ， 研 磨 时 
间 短 。 

(3) 磨 削 ”工件 旋转 ， 可 修正 中 心 孔 的 同 轴 度 误差 。 

(4) 振动 磨 削 ”砂轮 沿 中 心 孔 素 线 方向 有 振动 。 

(5) 单 头 行星 式 磨 削 ”工件 旋转 磨 削 ， 可 修正 中 心 孔 的 同 轴 度 误差 。 

(6) 母线 成 弧 形 中 心 孔 的 振动 研磨 ”工件 不 旋转 ,人 研 具 回 转 并 作 行 星 运 动 。 

15. 答 : 弦 线 传动 装置 是 一 种 柔性 传动 装置 ， 可 消除 机 床 传 动 元 件 的 惯性 力 影 
啊 而 造成 的 误差 ， 使 传动 平衡 ， 以 提高 工件 的 加 工 精 度 。 传 动 装置 由 拨 盘 和 传动 盘 
组 成 ， 它 们 分 别 钼 有 32 只 小 孔 ， 由 一 条 尼龙 绳 连接。 传动 力 由 嘴 线 传 至 传动 盘 ， 
并 以 其 后 端 球面 支承 紧 靠 主轴 和 孔 中 的 平头 项 尖 ， 使 工件 轴 向 定位 。 该 装置 能 使 工件 
径 向 圆 跳动 误差 控制 在 0.002mm 以 内 。 

16. 答 : 若 工件 外 圆 已 磨 肖 好， 磨 削 超 深 孔 时 ， 可 采用 以 下 几 种 装 夹 方法 : 

(1) 用 卡 盘 和 中 心 架 装 夹 工件 ”这 种 方法 较 简 单 ， 但 辅助 时 间 长 ， 头 架 主 轴 
径 向 圆 跳动 误差 会 影响 工件 的 同 轴 度 误差 。 

(2) 用 两 支 中 心 架 装 夹 工件 ”这 种 方法 定位 和 加 工 精度 高 ， 但 调整 复杂 。 

(3) 用 顶尖 和 中 心 架 装 夹 工 件 ”这 种 方法 简便 可 行 ， 加 工 精度 高 。 

(4) 用 专用 夹具 装 夹 ”这 种 方法 装 夹 定位 可 靠 ， 奉 夹具 设计 、 制 造 和 调整 得 
较 好 ， 可 达到 较 高 的 加 工 精度 。 

17. 答 : 1) 保证 丝 杆 材料 组 织 的 稳定 ， 使 其 磨 削 性 能 良好 。 

2) 保证 定位 基准 的 质量 ， 以 保证 定位 精度 。 
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3) 减 小 丝 杠 的 弯曲 变形 。 
4) 划分 粗 磨 、 半 精 磨 、 精 磨 和 精密 磨 等 四 道 磨 前 工序 ， 逐 步 提高 磨 前 加 工 











5) 采用 中 心 架 支承 。 

6) 仔细 做 好 螺纹 对 线 的 工作 。 

7) 合理 选择 磨 前 用 量 。 

8) 采取 必要 的 温 控 措施 。 

18. 答 : 精密 多 头 蜗杆 粗 磨 时 采用 双 面 磨 削 ， 并 在 磨 完 一 头 齿 形 的 全 部 工艺 余 
量 后 再 分 度 换 磨 另 一 头 的 齿 形 。 这 样 可 以 减少 分 度 操作 时 间 ， 提 高 生产 率 。 

精 磨 时 则 采用 单 面 磨 削 ， 砂 轮 进 给 一 次 ， 需 进行 分 度 循环 磨 削 ， 采 用 轴 疝 进 给 
的 方式 ， 磨 前 完毕 后 调头 磨 曾 男 一 齿 侧 至 尺寸 。 这 样 可 以 避免 双 面 磨 前 时 ， 人 具 形 起 
始 及 结尾 处 不 完整 齿 形 处 的 单 向 砂轮 “让 刀 ” 问 题 ， 提 高 蜗杆 的 螺旋 线 精度 。 

19. 答 : 在 螺纹 磨床 上 磨 削 蜗杆 时 ， 采 用 的 是 盘 形 锥 面 砂轮 ， 由 于 蜗杆 不 同 半 
径 处 的 导 程 角 不 同 ， 砂 轮 不 能 以 理想 直线 磨 削 工件 ， 而 是 以 一 条 曲线 与 工件 接触 ， 
因而 磨 出 的 是 非 直 线 ， 在 蜗杆 分 度 圆 处 为 中 凸 齿 形 ， 即 产生 了 干涉 效应 。 

在 磨 曾 矩 形 蜗杆 时 ， 蜗 杆 齿 根 圆 处 的 导 程 角 大 ， 轴 向 档 宽 大 于 分 度 贺 上 的 槽 
宽 ; 而 齿 项 圆 上 的 导 程 角 小 ， 轴 向 槽 宽 小 于 分 度 圆 上 的 槽 宽 ， 因 而 也 产生 干涉 效 
应 ， 磨 出 分 度 圆 处 为 中 凸 的 齿 形 。 一 般 而 言 ， 磨 前 导 程 角 大 于 5° 的 蜗杆 时 ， 人 齿 形 
角 都 有 严重 的 干涉 效应 存在 ， 蜗 杆 由 于 导 程 角 大 都 超过 这 个 范围 ， 干 涉 效 应 更 为 
明显 。 

20. 答 : 和 铲 磨 工件 时 ， 工 件 每 转动 一 个 等 分 齿 距 或 间距 ， 砂 轮 由 凸轮 带动 做 一 
次 相应 的 横向 往复 运动 。 在 凸轮 转动 一 周 的 过 程 中 ， 人 砂轮 先 作 均匀 进 给 ， 然 后 快速 
退出 回 到 原始 位 置 ， 它 与 工件 的 转动 同步 进行 ， 从 而 形成 一 组 复合 运动 。 工 件 转 过 
一 个 等 分 从 距 和 砂轮 横向 往复 移动 一 次 ， 就 完成 了 一 次 镜 磨 。 

21. 答 : 磨 削 精密 样板 通常 有 三 种 方法 : 

(1) 在 平面 磨床 上 磨 削 ”用 电磁 吸盘 和 精密 机 用 虎 钳 装 夹 。 一 般 先 磨 削 厚度 
两 面 、 底 面 及 两 侧面 ， 再 磨 削 样板 形 面 。 大 样板 形 面 有 斜面 ， 可 用 精密 正弦 夹具 装 
夹 ; 大 样板 形 面 有 圆 弧 面 ， 则 须 修整 成 形 砂轮 进行 磨 前 。 

(2) 在 工具 磨床 上 磨 前 ”通常 先 在 平面 磨床 上 磨 前 好 厚度 两 面 、 底 面 及 两 侧 
面 ， 再 在 工具 磨床 上 磨 前 形 面 。 磨 前 带 圆 弧 的 样板 形 面 时 ， 可 用 专用 夹具 装 来 ， 将 
人 砂轮 修整 成 相应 圆 弧 ， 并 做 好 测量 控制 。 千 样板 尺寸 不 大 ， 亦 可 用 成 形 磨 前 夹具 装 
来， 将 样板 磨 曾 成 形 。 

(3) 在 光学 曲线 磨床 上 磨 前 ” 先 在 平面 磨床 上 磨 前 好 厚度 两 面 及 基准 面 ， 将 
样板 装 夹 在 光学 曲线 磨床 的 工作 台 上 ， 按 样板 形 面 的 光 屏 放大 图 进行 磨 削 成 形 。 

22. 答 : 高 温 合金 强 度 高 ， 磨 削 中 砂轮 磨损 很 快 ， 而 且 其 粘 附 性 大 ， 容 易 堵 塞 
人 砂轮， 产生 大 量 磨 前 热 ， 而 材料 的 导热 性 又 很 差 ， 所 以 很 难 磨 前 ， 磨 前 后 工件 的 加 
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工 硬 化 现象 严重 。 麻 削 高 温 合 金 的 主要 难度 是 磨 削 表 面容 易 发 生 烧 伤 ， 出 现 龟 裂 ， 
表面 粗糙 度 值 大 ， 一 般 只 能 达到 Ral. 6 ~0. 8pm。 

磨 肖 高温 合金 时 ， 一 般 选 用 磨料 为 WA、 粒度 为 F46 ~F60、 硬 度 为 K~J、 结 
合剂 为 V 的 砂轮 ， 背 吃 刀 量 不 宜 过 大 。 为 减少 烧伤 和 龟 裂 ， 改 善 表面 质量 ， 应 喷 
注 大 量 的 切削 液 ， 并 要 经 常 仔 细 修 整 砂轮 。 

23. 答 : 磨 削 铁合金 时 ， 麻 导 易 堵塞 砂轮 ， 产 生 大 量 的 磨 削 热 ， 而 材料 的 导热 
性 又 很 差 ， 致使 磨 前 区 的 温度 剧 增 。 这 样 ， 不 但 很 容易 烧伤 磨 前 表面 ， 而 且 工 件 还 
会 产生 很 大 的 变形 ， 使 材料 很 快 疫 劳 ， 大 大 缩短 其 使 用 寿命 ， 同 时 还 产生 很 大 的 残 
余 应 力 ， 使 尺寸 精度 、 表 面 粗糙 度 都 难以 保证 。 

磨 削 铁合金 工件 时 ， 进 给 量 不 宜 大 ， 以 免 产 生 烧 伤 ; 但 进 给 量 也 不 能 太 小 ， 更 

不 能 中 途 停顿 不 进 给 ， 以 免 加 剧 加 工人 硬化 现象 。 背 吃 刀 量 可 适当 大 一 些 ， 以 防 表 层 
不 平 ， 磨 前 力 不 均 衡 ， 并 且 可 以 减少 磨 前 抗力 。 磨 前 时 ， 要 尽量 减 小 夹 紧 力 ， 增 强 
工艺 系统 的 刚性 。 为 获得 较 低 的 表面 粗糙 度 值 ， 一 般 选 用 粒度 粗 、 硬 度 软 的 碳化 硅 
砂轮 ， 但 此 类 砂轮 易 使 工件 表面 烧伤 ， 须 注意 充分 的 冷却 。 
麻 前 铁合金 最 好 采用 陶 次 结合 剂 的 立方 气 化 硼 人 砂轮， 并且 清洗 、 冷 却 效果 较 好 
的 极 压 乳化 液 进行 充分 的 冷却 。 磨 前 用 量 为 : 砂轮 圆周 速度 为 20 ~30m/s， 工 件 圆 
周 速 度 为 10 ~20mxmin ， 背 吃 刀 量 为 0.002 ~0.0lmm。 

24. Ж 


1) 选用 大 气孔 组 织 的 碳化 硅 砂 轮 。 

2) 减 小 进 给 量 ， 并 加 大 切削 液 的 供给 量 。 

3) 合理 选择 砂轮 特性 。 

4) 采用 特殊 的 切削 液 。 

25. 答 : 精 加 工 后 ， 从 工件 上 不 切除 或 仅 切除 极 薄 的 金属 层 ， 用 来 减 小 工件 表 
面 粗糙 度 值 和 强化 其 表面 的 加 工 过 程 ， 叫 做 光 整 加 工 。 

光 整 加 工 的 主要 方法 有 人 研磨 、 超 精 加 工 、 匠 磨 和 抛光 等 。 

26. 答 : 

1) 工件 研磨 后 ， 太 寸 、 形 状 精度 高 ， 表 面 粗糙 度 值 小 。 

2) 研磨 后 的 表面 耐 磨 性 和 耐 蚀 性 提高 ， 可 延长 工件 的 使 用 寿命 。 

3) 研磨 表层 存 有 残余 压 应 力 ， 有 利于 提高 零件 表面 的 疲劳 强度 。 

4) 操作 简单 ， 不 需要 复杂 昂贵 的 设备 。 

5) 适应 性 好 ， 可 研磨 各 种 表面 、 各 种 材料 ， 适 合 于 各 种 生产 类 型 。 

27. 答 : 折磨 是 用 细 上 颗粒 磨 石和 适当 的 切 前 液 ， 采用 可 胀 缩 的 磨 头 ， 使 磨 石 对 
被 加 工 工件 做 旋转 运动 和 往复 直线 运动 的 复合 运动 ， 来 加 工 工件 内 表面 的 一 种 方 
法 。 其 特点 为 : 能 使 加 工 孔 获 得 正确 的 形状 ， 圆 度 和 圆柱 度 误差 一 般 可 控制 在 
0. 003 ~0.005mm。 斥 才 精 度 一 般 能 控制 在 公差 等 级 IT6 ~ IT5 级 ， 但 不 能 修正 孔 的 
位 置 误差 。 斑 磨 时 ， 工 件 表面 产生 的 切 前 温度 很 低 ， 表 面 金属 不 易 遭 到 破坏 ， 斑 磨 


































































































第 生 部 分 参考 答案 


171 ， 








后 工件 表面 质量 高 ， 耐 磨 性 好 ， 生 产 率 高 ， 应 用 范 





НГ о 


28. 答 : 磨 削 工序 余 量 的 确定 ， 应 以 能 保证 消除 前 道 工 序 的 表面 缺陷 、 热 处 理 
引起 的 工件 以 及 前 道 工序 的 尺寸 、 形 状 位 置 误差 与 本 道 工序 安装 误差 等 为 原则 ， 确 





定 最 小 的 余 量 。 若 磨 前 后 还 要 进行 表面 光 整 加 工 或 高 精度 磨 前 时 ， 还 应 规定 工序 余 





НАУ; 精密 
外 ， 还 应 计算 出 各 工序 的 工序 尺寸 。 

29. 答 : 拟定 磨 曾 工艺 方案 的 依据 为 : 

1) 工件 的 加 工 精度 。 

2) 生产 率 。 

3) 加 工 成 本 。 

4) 生产 周期 。 

5) 车 间 设 备 条 件 。 

6) 工人 技术 等 级 水 平 。 

30. 答 : 

1) 分 析 零 件 图 。 

2) 了 解 毛坯 种 类 和 制造 方法 。 

3) 选择 工艺 基准 。 

4) 确定 加 工 路 线 。 

5) 选择 机 床 和 工艺 装备 。 

6) 确定 加 工 余 量 及 磨 削 用 量 。 

31. 


的 两 端 
(1) 正确 选用 装 夹 方法 
孔 时 则 以 内 孔 作 基准 用 心 轴 装 夹 。 
(2) 主要 表面 须 经 过 多 次 磨 前 
装 夹 ， 多 次 磨 削 。 


























在 
Е=7 


精密 





磨 削 、 超 精密 磨 削 和 镜面 磨 削 的 工序 余 量 ， 应 有 更 严格 的 规定 。 此 


答 : 精密 套 简 的 结构 较 复 杂 ， 一 般 外 圆 面 较 长 ， 主 要 支承 孔 则 分 布 在 套 简 
， 且 有 较 高 的 同 轴 度 要 求 。 其 磨 削 工 艺 特点 为 : 
精密 套 简 常 采用 互 为 基准 的 方法 定位 磨 前 。 磨 前 内 


简 一 般 具 有 阶梯 孔 结构 ， 所 以 须 反 复 





(3) 热处理 工序 多 而 严格 ”精密 套 简 常安 排 有 
处 理 等 ， 以 保证 加 工 质量 ， 以 防止 弯曲 应 力 的 产生 ， 








调 质 、 高 温 时 效 、 渗 氮 和 定性 
工艺 上 应 特别 规定 不 准 对 工件 





进行 校 直 。 





(4) 采用 合并 加 工 某 些 工 序 采用 了 合并 加 工 的 方法 ， 可 提高 加 工 精度 。 





32. 答 : 


1) 由 于 导轨 结构 较 复杂 ， 长 度 较 长 ， 加 工时 易 产 生 应 力 变 形 ， 所 以 加 工 过 程 


中 要 多 次 安排 热处理 除 应 力 工序 。 














2) 为 减少 磨 削 变形 ， 应 划分 粗 磨 、 半 精 磨 和 精 磨 三 个 阶段 。 半 精 磨 和 精 磨 


“ 172. 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 








时 ， 要 注意 充分 冷却 ， 最 好 采取 风 冷 。 精 磨 前 应 在 室温 下 停留 一 段 时 间 再 进行 
精 磨 。 

3) 认真 做 好 检测 工作 ， 导 轨 面 的 有 关 精 度 最 好 在 半 精 磨 时 就 能 达到 ， 以 便于 
精 磨 后 进一步 保持 和 提高 。 

33. 答 : 磨床 在 没有 切削 载荷 以 及 磨床 不 运动 或 运动 速度 较 低 的 情况 下 检测 的 
精度 称 为 磨床 的 静态 精度 ， 它 包括 磨床 的 几何 精度 、 传 动 精度 和 定位 精度 。 

静态 精度 主要 取决 于 磨床 上 的 主要 和 零 、 部 件 ， 如 主轴 及 其 轴承 、 丝 杠 螺母 、 齿 
轮 、 床 身 、 工 作 台 、 箱 体 等 的 制造 精度 以 及 它们 的 装配 精度 。 

34. 答 : 砂轮 主轴 的 回转 精度 是 指 砂轮 主轴 前 端的 径 向 圆 跳动 和 轴 向 窜 动 误差 
的 大 小 。 一 般 外 圆 磨床 、 平 面 磨床 砂轮 主轴 的 径 向 、 轴 向 窜 动 公差 为 0.005 ~ 
0.01mm， 高 精度 磨床 的 公差 应 小 于 0. 005mm。 

砂轮 主轴 的 回转 精度 直接 影响 工件 的 加 工 表面 粗糙 度 。 若 径 向 圆 跳 动 超 差 ， 工 
件 表面 会 出 现 直 波形 振 痕 ; 两 者 都 超 差 还 会 引起 磨 削 作用 不 均匀 ， 使 得 工件 圆 度 和 
轴 向 圆 跳动 超 差 。 

35. Ж. 头 架 和 尾 座 的 中 心 连 线 对 工作 人 台 移 动 方向 在 垂直 平面 内 的 平行 度 误 
差 ， 会 使 装 夹 在 两 顶尖 上 的 工件 倾斜 一 个 角度 ， 磨 外 圆 时 将 产生 两 头 大 中 间 小 的 细 
腰 形 ; 磨 端面 时 则 会 形成 凸 面 。 倾 斜 的 角度 越 大 ， 则 产生 的 误差 也 越 大 。 

36. 答 : 磨床 的 直线 运动 精度 检验 的 主要 项 目 为 : 

1) 头 架 、 尾 座 移动 导轨 对 工作 台 移 动 的 平行 度 。 

2) 头 架 主轴 轴线 对 工作 台 移 动 的 平行 

3) 尾 座 套 简 锥 孔 轴线 对 工作 台 的 平行 度 。 

4) 头 架 、 尾 座 顶 尖 中 心 线 连 线 对 工作 台 移 动 的 平行 度 。 

5) 砂轮 架 主 轴 轴 线 对 工作 台 移 动 的 平行 度 。 

6) 砂轮 架 移动 对 工作 台 移 动 的 垂直 度 。 

7) 内 圆 磨 头 支架 孔 轴线 对 工作 人 台 移 动 的 平行 度 。 

37. 答 : 磨床 在 外 载荷 、 温 升 、 振 动 等 作用 下 的 精度 ， 称 为 磨床 的 动态 精度 。 
在 实际 生产 中 ， 一 般 是 通过 磨 前 加 工 后 的 工件 精度 来 考核 磨床 的 综合 动态 精度 。 

38. 答 : 

1) 振动 和 噪声 。 

2) ЖЖЖЖ, 

3) 液压 泄漏 。 

4) ЛЕТ. 

5) 液压 系统 的 工作 压力 及 工作 机 构 运动 速度 失常。 
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4.2 理论 知识 模拟 试卷 答案 
4.2.1 ЕТ (初级 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 
第 一 套 试卷 


1. x 2 x 3.V 4.x 5.V 6V 7.x 8.x 9.x 10. 
11l. V 12. x 13.V 14.V 15. x 16. x 17. x 18.V 19. x 20.V 


x 


二 、 选 择 题 
1. С 2. С . С 4с 5. В 6А 7.С 8. А 9. C 10. В 
11. А 12. С 13. В 14. А 15. В 16. С 17. В 18. В 19. с 20. С 
三 、 计 算 题 
1. 解 、 根 据 公式 w= ew 求 得 
1000 
_0.5 x40 x224 
т 1000 
答 工作 台 纵向 运动 速度 为 4. 5m/min。 
2. 解 根据 公式 豆 =Zsina 求 得 
Н = 200 т х эта = 200 x0. 0997mm = 19. 94mm 
答 ” 热 人 量 块 组 的 五 值 为 19.94mm。 


3. 解 根据 公式 B=N+D (1+5) 


=m/min =4. 48m/min =4. Sm/min 





求 得 B=31.78mm+ (1 +1. 921) xl0mm=31.78mm +29.21mm =60.99mm。 
答 ”燕尾 模 大 端的 尺寸 为 60. 99mm。 
4. 解 根据 公式 do =0.518P， 求 得 
do =0. 518 x6mm =3. 108mm 
根据 公式 M=d, +4. 864do – 1. 866Р 求 得 
М =45mm +4. 864 х3. 108mm -1. 866 x6mm =45mm +15.117mm – 11. 196mm =48. 921mm 
Ж ” 量 针 直 径 为 3.108mm， 千分尺 读数 为 48. 921mm。 
四 、 简 答题 





答 : 
) 磨 具 为 多 刃 刀 具 ， 当 磨 具 高 速 旋 转 时 ， 每 个 磨 粒 相当 于 一 个 刀具 进行 
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2) 磨 前 速度 高 ， 磨 具 圆 周 速度 一 般 在 35m/s 左右 。 
3) 既 可 磨 软 材料 ， 又 可 磨 硬 材料 。 

4) 既 可 切除 极 薄 表 面 ， 又 可 有 极 高 的 切除 率 。 

5) 可 获得 极 高 精度 的 精细 表面 。 

6) ЖНАЖ “НЯ” Я. 























1) 选用 粒度 较 粗 ， 硬 度 较 软 的 树脂 结合 剂 砂轮 。 

2) 魔 肖 时 供应 充分 的 切削 液 。 

3) ЖА. 

4) 将 砂轮 端面 修成 内 锥 或 将 磨 头 倾斜 一 个 微小 的 角度 。 

3. 答 : 将 砂轮 修成 与 被 磨 工 件 牙 型 相反 的 形状 ， 相 对 工件 轴线 倾斜 一 个 角度 ， 
即 螺纹 开 角 中， 并 高 速 旋转 ; 由 传动 系统 带动 主轴 及 工件 旋转 ， 并 使 工作 台 移 动 形 
成 展 成 运动 。 即 工件 每 转 一 周 ， 工 作 台 相应 移动 一 个 导 程 ， 从 而 磨 出 螺纹 来 。 

4. 答 : 当 导 轮轴 线 在 垂直 平面 内 倾斜 一 个 角度 时 ， 导 轨 修 整 囊 的 金刚 石 滑 座 
也 应 在 水 平面 内 回转 相同 或 稍 小 的 角度 。 此 外 ， 由 于 工件 中 心 比 两 砂轮 中 心 连 线 高 
出 及， 所 以 金刚 石 接 触 导轨 的 位 置 也 必须 偏 移 一 定 的 距离 nh， 修整 导 轮 应 在 慢 速 下 
进行 。 

5. 答 : 磨料 选择 须 考虑 被 加 工 材 料 的 性 质 ， 须 注意 选用 不 易 与 工件 产生 化 学 
反应 的 磨料 ， 须 注意 磨料 在 一 定 介 质 中 ， 一 定 温度 下 不 受到 侵蚀 的 趋势 。 

选择 磨料 的 一 般 原则 是 : 工件 材料 硬 ， 磨料 更 要 硬 ， 表面 如 要 光 ， 磨 料 则 
Яо 












































第 二 套 试卷 


1. 2V3x 4x 5.V 6x 7.x 8V № 
11. x 12.V 13.V 14. x 15. x 16. x 17. x 18. V 19. x 20. x 


二 、 选 择 题 
l.B 2. В 3. С 4Вв 5.С 6.B ТА 86 9 B 10. В 
11. С 12. С 13. А 14. В 15. С 16. А 17. В 18. В 19. Сс 20. В 





三 、 计 算 题 
318v, 
1. 解 根据 公式 л, = 求 得 
n ЕСЕТА =318r/min 


30 
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ж ”工件 的 转速 为 318r/min。 
2. Жо НА СЕР“ =2tan 从 求 得 
50-36 1 
С = 70 #5 =0.2 
tan > =0. 1 
о/2 = arctan0. 1 
答 圆锥 的 锥 度 为 1:5， 圆 锥 半角 为 arctan0. 15 
3. 解 ” 根 据 公 式 =h – + (1+) 
а 32 
ЖЕ Н =35тт ни + х (1+1. 4142) х20 тт 
= 19 тт +24. 142 тт 
=43. 142 тт 
答 圆柱 顶端 至 工件 底面 的 高 度 是 43. 142mm。 








4. Ж АА ян = 09605 0 = 


Реп ЕЯ 
1000 “9， 求 得 


3. 1416 x 300 х70 





2 切 向 = 


х соѕ 2°m/min 


1000 


= 65. 97 х0. 999 т/ тіп 
= 65. 90т/ тіп 


根据 ори 00, А 


2 纵向 = 65. 97 x0.035m/min = 2. 309 т/ тіп 


答 
四 、 简 答题 
1. 答 : 
并 提高 机 构 工 作 的 灵敏 度 和 可 靠 度 ， 
量 、 定 期 和 定 人 。 
2. 管 : 
砂轮 不 平衡 。 
砂轮 硬度 大 高 。 
砂轮 钝 化 后 未 及 时 修整 。 


в 





工件 圆周 速度 过 大 。 
中 心 孔 有 多 角形 。 





工件 切 问 分 速度 为 65. 90m/min ， 





纵向 分 速度 为 2.309m/min。 








润滑 的 基本 要 求 是 “五 定 ”， 即 定点 、 


砂轮 修得 过 细 或 用 已 磨 平 的 金刚 石 尖 角 来 修整 砂轮 。 


工件 直径 或 质量 过 大 ， 不 符合 机 床 规格 。 


磨床 润滑 的 目的 是 减少 磨床 摩擦 面 和 机 构 传动 副 的 磨损 ， 使 传动 平稳 ， 
定 质 、 
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3. 答 : 

(1) 若 被 磨 平 面 有 与 其 垂直 的 相 邻 面 

СО) 用 侧面 有 吸力 的 电磁 吸盘 装 夹 。 

О 用 导 磁 直角 铁 装 夹 。 

@) 用 精密 机 用 虎 钳 装 夹 。 

@ 用 精密 V 形 块 装 夹 。 

@) 用 精密 角 铁 装 夹 。 

(2) 若 工件 被 磨 平面 的 相 邻 面 为 不 规则 表面 

СО 用 精密 机 用 虎 钳 加 垫 块 、 圆 棒 等 装 夹 。 

(©) 用 千斤 顶 加 挡 铁 在 电磁 吸盘 上 装 夹 。 

@) 用 专用 工具 装 夹 。 

@ 用 组 合 夹具 装 夹 。 

4. Ж; 

1) 可 先 用 绿 碳化 硅 砂轮 的 碎 块 ， 初 修整 出 砂轮 的 轮廓 形状 ， 以 减少 金刚 石 的 
磨损 。 

2) 用 金刚 石 修整 成 形 砂轮 时 ， 修 整 工具 的 回转 中 心 必须 垂直 于 砂轮 的 主轴 
轴线 。 

3) 修整 止 圆 弧 砂 轮 的 半径 加 应 比 工 件 圆 弧 半 径 尺 ,大 0.01 ~0.02mm， 修 整 凸 
圆 弧 砂轮 的 半径 应 比 工 件 圆 弧 半 径 RR, 小 0.01 ~0.02mm。 

4) 由 于 成 形 磨 前 热量 大 ， 所 以 砂轮 不 能 修得 太 细 。 

5. 答 : 

1) 磨 削 精度 高 。 磨 出 的 高 精度 螺纹 工件 可 用 作 精 密 配 合 和 传动 。 

2) 加 工 范 围 大 。 可 以 加 工 各 种 内 、 外 螺纹 ， 标 准 米 制 螺 纹 和 各 种 截 形 螺纹 ， 
以 及 非 米 制 螺纹 等 。 

3) 测量 要 求 高 。 需 用 精密 的 量具 和 精确 的 测量 计算 。 

4) 工序 成 本 高 。 需 要 精密 的 磨床 、 复 杂 的 调整 和 技术 水 平 较 高 的 工人 操作 。 
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1. х д 3. х 4 У 5х 6. х 7. x 8. WV 9. x 10. х 

11. x 12. x 13. x 14. x 15.V 16.V 17. x 18. x 19. VV 20. x 
二 、 选 择 题 

ге 2C 3A 4C 5.A 6A 7.B 8 CC о 5х 

1. © 12.A 13.B 14.C 15.C 16.C 17.A вс вов 
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三 、 计 算 题 
1 М 根据 公式 wo = = 1000 ИЯ 
3. 1416 х500 х1340 
т бое Ие 


答 砂轮 圆周 速度 为 35m/s。 
2. Ж 根据 公式 hh=aC 求 得 
1 
h=2 х 0" = (0). 04mm 
答 工作 需要 磨 去 0. 04mm 余 量 ， 大 端 尺 寸 才能 合格 。 
3. 解 “根据 公式 


Н, =А-В 4, h 
ты г Бе 2 十 
但 20 
得 Hi =200mm -23mm – F mm +2mm = 167mm 
管 ” 托 板 的 安装 高 度 为 167mm。 
Я Р ъд 
4. 解 ВАА В < - (4 -di)tan 了 求 得 
В < бан – (45 -40. 5) xtan om 


B<3mm - 1. 205 тт 


В <1. 795 тт 
答 ”砂轮 修整 的 最 大 宽度 为 1.795mm。 
四 、 简 答题 
1. Ж. 


1) 切削 液 的 化 学 成 分 要 纯 ， 化 学 性 质 要 稳定 ， 无 毒性 ， 其 酸度 应 呈 中 性 。 
2) 有 良好 的 冷却 性 能 。 

3) 有 较 好 的 润滑 性 能 。 

4) 切削 液 应 与 水 均匀 混合 。 

5) 应 根据 磨 削 工 件 材料 的 不 同 合理 选用 。 

б) 超 精 磨 肖 中 应 选用 透明 度 较 高 及 净化 的 切削 液 。 

2. Ж. 

1) 砂轮 硬度 高 ， 修 得 过 细 ， 背 吃 思量 过 大 。 

2) 纵向 进 给 量 太 大 。 

3) 砂轮 磨损 ， 素 线 不 直 。 

4) 工作 台 导 轨 润 滑 油 浮力 太 大 ， 工 作 台 在 运行 中 产生 振动 和 息 行 现象 。 
5) 金刚 石 未 夹 紧 或 未 焊 牢 ， 有 松动 现象 ， 使 修 出 的 砂轮 四 串 不 平 。 
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6) 切削 液 太 少 或 太 淡 。 

7) 砂轮 主轴 有 轴 向 窜 动 。 

а. 

1) 内 圆 磨 前 时 ， 所 用 砂轮 的 直径 较 小 ， 砂 轮 的 转速 又 受到 内 圆 磨 具 转速 的 限 
制 ， 磨 前 速度 不 高 ， 一 般 在 20 ~30m/s 之 间 ， 工 件 表面 粗糙 度 值 不 易 降低 。 

2) 砂轮 外 圆 与 工件 内 孔 成 内 切 圆 接触 ， 其 接触 驳 比 外 圆 磨 前 大 ， 磨 削 力 和 麻 
削 热 较 大 ， 磨 料 易 磨 钝 ， 工 件 容易 发 热 或 烧伤 变形 。 

3) 切削 液 不 易 进入 磨 削 区 域 ， 磨 居 不 易 排出 ， 容 易 造成 砂轮 堵塞 ， 影 响 工件 
表面 质量 。 

4) 砂轮 接 长 轴 刚 性 差 ， 易 产生 变形 和 振动 ， 影 响 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 ， 也 
限制 了 磨 削 用 量 的 提高 。 

4. %. 

1) 播 动 横向 进 给 手 轮 ， 使 砂轮 靠近 刀具 的 前 刀 面 。 

2) 右手 握 住 刀具 (或 心 轴 )， 左 手 摇动 工作 台 纵向 进 给 手 轮 ， 使 耸 托 片 支撑 
在 刀具 前 刀 面 上 。 

3) 启动 砂轮 ， 缓 慢 地 进行 横向 进 给 ， 使 砂轮 磨 到 刀 攻 的 刀 面 。 

4) 左手 摇动 手 轮 ， 使 工作 台 做 纵向 进 给 ， 右 手 扶 住 刀具 (或 心 轴 ) ， 使 刀具 
前 刀 面 紧 贴 此 托 片 ， 并 做 螺旋 运动 。 

5) ВЕ мя, или, 

6) ЖАН, ЖБИ, ЖЗИ. 

7) 麻 完 一 周 具 后 ， 砂 轮作 一 次 横向 进 给 ， 继 续 刃 磨 ， 直 至 符合 图 样 要 求 。 

5. 答 : 砂轮 的 硬度 是 指 结合 剂 烙 结 磨料 的 牢固 程度 。 磨 料 烙 结 越 补 ， 表 明 砂 
轮 越 硬 ， 磨 料 越 不 易 脱落 。 硬 度 选择 的 一 般 原 则 是 : 磨 前 硬 材 料 ， 应 选用 软 砂轮 ， 
磨 削 软 材 料 ， 应 选用 硬 砂 轮 。 


4.2.2 磨 工 (中级) 理论 知识 模拟 试卷 答案 


















































第 一 套 试 卷 


1. x 2 x 3.x 4.V 5.x 6x 7.x 8.x 9..V 10. 
1l. V 12. x 13. x 14. x 15.V 16.V 17.V 18. x 19%.V 20.V 


x 


二 、 选 择 题 
ТоС . А 4с 5с 6А 1с 8С 9.В 10. В 
11. В 12. С 13. А 14. С 15. А 16. В ШВ 18. А 19. С 20. С 
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三 、 计 算 题 
и ГЛЮ, 2р. 3778 
1. 解 根据 公式 。e = 了 sin У, ЯН = 58а, 求 得 


е = xsin 6° = 25 х0). 1045 та =2. 61 mm 


H =н х в1п8° = 25 х0). 1392mm = 3. 48 тт 
№; е У] 2. 61тт, Н МЗ. 48 тт, 


2. 解 根据 公式 4= 0(5 -К)Ж епа = 0048 





а = 20 Е (3 10)mm =77. 46mm 


Е = -0. 6455 


о = arcsin0. 6455 
答 : 应 选 直径 为 77. 46mm 的 砂轮 ， 砂 轮轴 线 的 倾斜 角 为 arcsin0. 6455 。 
3. # МАР, = zm,， 先 求 出 蜗杆 的 轴 疝 齿 距 p、， 由 于 齿 距 值 较 大 ， 所 


以 取 螺 距 扩 大 机 构 传动 比 为 ?9 ， 则 $=。 据 上 述 两 个 公式 求 得 


р, =m х5. 089 тт = 15. 9870mm 一 10mm 


wxc 16 _(16х5) х50 _ 80х50 
bxd 25.4 127х50 ~ 50x127 


管 ， 取 螺 距 扩 大 机 构 传动 比 为 39 ， 螺 虐 交换 齿轮 的 齿 数 为 a=80， 5 =50，c = 
50, d=127。 




















10005 Д 





4. 解 “根据 公式 Z= р 
7 _ 1000 x on х 0. ей ино 


= 125 пи? / (тіп • шт) 


9 И 为 123mm3/ (тіп • шт) о 








Т: 

1) 增 大 接 长 轴 的 刚性 。 
2) 合理 选择 砂轮 。 

3) 仔细 修整 砂轮 。 

4) 合理 选择 磨 削 用 量 。 
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5) 合理 调整 机 床 。 

6) 增加 孔 中 部 的 进 给 次 数 。 

7) 增加 切削 液 流量 。 

8) 采用 深 孔 磨 头 〈 当 磨 孔径 较 大 时 ) 。 

9) 采用 卡 盘 和 中 心 架 组 成 装 夹 支 承 〈 当 和 孔 长 径 比 较 大 时 ) 。 

2. 答 : 高 速 磨 削 有 以 下 特点 : 

1) 提高 加 工 精度 和 降低 表面 粗糙 度 值 ， 能 保证 一 定 的 加 工 质量 。 

2) 提高 砂轮 使 用 寿命 。 

3) 提高 磨 削 生产 率 。 

4) 消耗 功率 大 ， 对 机 床 和 砂轮 有 特殊 要 求 。 

3. 答 : 

1) 液压 系统 内 存在 空气 。 

2) ши, УЖ. 

3) 导轨 摩擦 阻力 大 。 

4) 缺乏 润滑 油 。 

5) 液压 缸 发 生 故障 。 

6) ЋЕ ЖА. 

4. 答 : ЛИОКА 2, ЕЖЕ, ВЕРЕН, ВЕ, 5) 
性 较 好 ， 其 热 导 率 较 小 。 磨 削 时 很 容易 产生 变形 ， 造 成 表面 烧伤 ， 并 产生 明显 的 加 
工人 硬化 ， 而 且 容 易 堵塞 砂轮 。 在 磨 前 不 锈 钢 时 ， 宜 选用 硬度 较 低 、 组 织 较 松 的 砂 
轮 ， 磨 料 则 以 单 品 刚玉 为 好 。 磨 削 时 切削 液 要 充足 ， 以 抑制 磨 削 热 的 产生 ， 防 止 砂 
轮 堵塞 、 工 件 烧 伤 和 划 伤 。 

5. 答 : 影响 工件 磨 削 表面 粗糙 度 的 主要 因素 为 : 机 床 性 能 、 工 件 材料 硬度 、 
砂轮 特性 、 砂 轮 形 面 、 冷 却 润滑 及 磨 削 用 量 等 。 

降低 工件 表面 粗糙 度 值 有 以 下 一 些 途 径 : 

1) 正确 选择 磨 前 用 量 。 

2) 正确 选用 与 修整 砂轮 。 

3) 正确 选用 切削 液 。 

4) 减 小 振动 。 
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1. x 2 x 3x 4V 5.V 6x 7.x 8 x ба хх 
А 12. x 13. x 14. x 15. x 16.V 17. x 18. x 19. x 20. x 


. 181. 





二 、 选 择 题 
П. А 2A 3.B 4.B 5.В 
11. А 12. В 13. С 14. В 15. В 


三 、 计 算 题 
1. 解 根据 公式 K= 了 x 二 求 得 


6. В TB 9.В 10. А 
16. С 17. С 18. С 19.С 20. В 


15 хо 
К = 3 75 Х = 114. 286 


ПРИЕ о мо 
9 2 
2. М 根据 公式 K= (2) -[5).4 





2 
К= (2) -(2). тт = 17. 32mm 


а= (0х x (5 +17. 32jmm= 38. 64mm 


38. 64 
40 


а = arcsin0. 966 


磨 削 圆 的 直径 4 № 38. 64mm， 砂 轮轴 线 的 倾斜 角 a 为 arcsin0. 966 。 
3. 解 ” 先 列 出 读数 记录 表 





эта: = 





=0. 966 























水 平 仪 的 读数 记录 


4 5 6 7 




















据 表 画 出 导轨 直线 度 误差 测量 坐标 图 ( 见 图 4-1) 














由 包容 曲线 的 两 根 平行 线 量 得 垂直 坐标 距离 为 2.4 格 。 
故 导轨 的 直线 度 误 差 为 


0. 02 
0 =2. 4 х=—— 1000 x200mm = 0. 0096mm 


答 : 导轨 的 直线 度 误差 为 0. 009бтш, АЕН, 


4. № ыы 


10 1 1 
25. 4 























0. 6 
=0. 0047 х 20 mm 
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=0. 000141mm 
答 : ла 为 0.000141mm。 
四 、 简 答题 
І. 答 : 磨 曾 细 长 轴 的 关键 是 ， 如 何 减 小 磨 前 力 和 提高 工件 的 支撑 刚度 ， 尽 量 
减少 工件 的 变形 。 为 此 可 采取 如 下 措施 : 
1) 消除 工件 残余 应 力 。 
2) 合理 选择 与 修整 砂轮 。 
3) 中 心 孔 要 有 良好 的 接触 面 。 
4) 减 小 尾 座 顶 尖 的 顶 紧 力 。 
5) 采用 双 拨 杆 拨 盘 。 
б) 合理 选择 磨 削 用 量 。 
7) 注意 充分 冷却 。 
8) 采用 中 心 架 支 承 。 
9) 防止 工件 弯曲 。 
2. 答 : 
1) 磨床 工作 过 程 中 产生 强烈 的 振动 。 
2) 传动 带 打 滑 或 传动 过 程 中 发 生 敲打 声 。 
3) 砂轮 主轴 产生 过 热 现象 。 
4) 磨床 工作 台 对 床 身 导轨 产生 偏 斜 。 
5) 磨床 横向 进 给 机 构 的 进 给 不 准确 。 
6) 头 架 主轴 磨损 。 
7) 磨床 齿轮 传动 机 构 产 生 品 声 。 
3. Ж; 
1) 磨 前 效率 高 。 
2) 磨 前 产生 的 热量 低 。 
3) 砂 带 具有 适当 的 柔性 ， 有 较 好 的 跑 合 和 抛光 作用 。 
4) 设备 结构 简单 ， 制 造成 本 低 。 
5) 适应 性 强 。 
6) 磨 前 稳定 性 好 。 
7) 辅助 时 间 少 。 
8) 操作 简单 。 
4. Ж 零件 的 几何 中 心 和 旋转 中 心 不 重合 的 零件 叫 偏心 零件 ， 偏 心 零件 在 麻 
后 应 达到 如 下 要 求 : 
П) 保证 偏心 部 分 中 心 线 与 旋转 中 心 之 间 的 距离 ， 即 偏心 距 。 的 尺寸 精度 。 
2) 保证 偏心 部 分 中 心 线 与 旋转 中 心 线 互相 平行 。 
3) 保证 各 个 偏心 部 分 的 相互 位 置 精度 。 
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5. 答 : 组 合 夹 具 是 由 一 套 预 先 制造 好 的 不 同形 状 、 不 同 规格 而 具有 互 换 性 的 
标准 元 件 ， 根 据 工件 的 加 工 要 求 组 合 拼装 而 成 的 夹具 。 

组 合 夹 具 的 特点 是 : 可 以 大 大 缩短 设计 和 制造 专用 夹具 的 周期 和 工作 量 ; 可 以 
节省 设计 和 制造 专用 夹具 的 材料 、 资 金 和 设备 ; 能 缩短 生产 准备 周期 ， 减 少 专用 夹 
具 品 种 、 数 量 和 存放 面积 。 但 组 合 夹具 刚性 较 差 ， 初 始 费用 较 大 ， 在 某 种 程度 上 影 
响 了 使 用 和 推广 。 

















第 三 套 试卷 


1х 2. x 3.V 4 x 5.x 6V мы 10. x 
1. x 12. x 13. x 14. x 15. Уу 16. х 17. х 18. у 19. x 20. x 


l.C 2. В . Сс 4с 5. ВвВ 6с ТА 8С 9С 10. С 
11. В 12. В 13. А 14. С 15. В 16. В 7. А 18. Сс 1. Сс 20. А 


三 、 计 算 题 


1. 解 ” 根据 公式 MM=4d, +3d -0.866P 和 do = 





2cos — 


2 


СЕРНЕ < 
60°" 23 х0), 866 





do = 


mm =2. 021mm 





2 X соз 


М =45. 691mm +3 x2.021mm - 0. 866 х3. Smm =48. 723mm 
答 : 量 针 直 径 为 2.021mm， 测 量 的 М 值 为 48. 723mm。 








5, тропу Dy 
ПЫ а 000, Ж гав 
2 М 根据 公式 m = х обо п 0. 318 р. 
3. 1416 х400 х846 
20 = 60 x 1000 m/s=17.719m/s 
„= 5 100 х1, аы = 8. 718 т/тіп 
п, =0. 318 х ВоВ О = 69. 3r/min 


40 
答 : 工件 的 转速 n, 为 69. 3r/min。 


РА 
3. 解 根据 公式 人 K= Кая 
24 26 


а x 180 = 772. 886 = 773 


е 8 ув 
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772. 89 х0. 001mm =0. 773mm 


答 : 测 微 仪 的 放大 比 为 773 ， 刻 度 每 格 间距 为 0. 773mm。 


| р а 60 
解 ” 根 据 公 式 a = 一 Pp 求 得 [ 式 中 m= 一 一 
4 解 根据 公式 a 30v0mA/ Do ЫЕ | 


3) 垫 纸 。 





е 10 10.09 
30 х30 х_60 400 


25.4 


0.3 
=0. 0047 x 20 mm 


=0. 00007mm 





4) 用 低 燃 点 材料 粘贴 装 夹 。 

5) 改变 夹 紧 力 方 向 。 

6) 减 小 电磁 吸盘 的 吸力 。 

2. 答 : 1) 修 研 好 工件 的 中 心 孔 。 

2) 装 夹 后 做 好 找 正 工作 。 

3) 调整 好 分 度 机 构 。 

4) 检查 分 度 头 架 主 轴 与 顶尖 的 同 轴 度 误差 ， 控 制 顶尖 径 向 圆 跳动 误差 。 

















я 





5) 调整 好 工作 台 行 程 。 








6) 采用 合理 的 磨 削 用 量 。 
7) 合理 选用 砂轮 。 
8) 磨 削 细 长 花 键 可 使 用 中 心 扶 架 。 





3. 答 : 杠杆 





千分尺 的 结构 如 图 2-54 所 示 ， 它 是 由 外 径 千 分 尺 的 微分 简 部 分 和 





杠杆 卡 规 中 的 指示 机 构 组 合 而 成 的 ， 既 可 以 进行 相对 测量 ， 又 可 以 进行 绝对 测量 ， 
读数 精度 较 高 。 常 用 分 度 值 有 0. 001mm 和 0. 002mm 丙种， 杠杆 指示 部 分 的 示 值 范 
围 一 般 为 +0. 06mm。 





4. 6: 在 磨 


如 何 变化 ， 砂 轮 坪 


削 过 程 中 ,无 论 其 他 因素 〈 如 磨 削 余 量 、 硬 度 、 砂 轮 的 磨损 等 ) 
与 工件 间 均 保持 预选 的 压力 不 变 ， 从 精 磨 至 粗 磨 ， 直 至 无 火花 磨 





削 ， 完 成 一 个 完整 的 磨 削 循环 ， 并 可 自动 控制 。 这 种 磨 削 方法 称 为 恒 压 力 磨 削 ， 也 


称 控制 力 磨 前 。 





恒 压力 磨 前 的 特点 是 : 
1) 磨 前 时 间 短 ， 能 自行 完成 磨 前 循环 ， 生 产 率 高 。 
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2) 加 工 质量 高 ， 能 可 靠 地 使 工件 获得 正确 的 几何 形状 和 低 表 面 粗糙 度 值 ， 并 
能 防止 烧伤 等 缺陷 。 

3) 操作 安全 ， 可 避免 超 负 荷 工 作 。 

4) 易于 推广 ， 对 电气 、 沙 压 、 砂 轮 等 无 特殊 要 求 ， 横 向 进 给 机 构 结 构 简 单 。 

5. 答 : 深 柱 螺母 由 装 在 壳 体 中 的 三 个 圆 齿 条 形 的 深 柱 组 成 。 深 柱 外 贺 上 有 截 
面 形状 与 丝 杠 螺纹 轮廓 相同 的 环形 槽 ， 三 个 滚 柱 相 隅 120° 均 布 在 丝 杠 的 周围 ， 它 
们 的 环形 覃 在 轴 向 相互 错开 丝 杠 螺 距 的 1/3 ， 随 着 丝 杠 的 螺旋 线 相应 升 高 。 滚 柱 装 
在 两 个 深 针 轴承 上 ， 轴 向 用 上 下 两 个 推力 轴承 支承 。 丝 杜 转动 时 ， 深 柱 可 在 轴承 上 
轻便 地 转动 。 这 样 ， 就 将 丝 杠 与 螺母 间 的 滑动 摩擦 变 成 滚动 摩擦 。 摩 擦 阻力 减 小 ， 
使 得 砂轮 架 移动 灵敏 。 


4.2.3 磨 工 (高级) 理论 知识 模拟 试卷 答案 



































第 一 套 试 卷 


1. x 2 x 3x 4V5x 6V TV хх 
П. № 12. у 13.V 14. х 15. x 16.V 17. x 18. x 19. 20 x 


二 、 选 择 题 
В 2.C 3 有 10. А 
11. А 12. В 13. С 14. А 15. С 16. С 17. В 18.B 19С 20.С 


=, ИЯ 
1. 解 根据 公式 АГ = алг 求 得 
Д =11.5 х10 7° х 1500 x2mm =0. 0345 тт 
答 母 丝 杠 的 热 变形 量 为 0.0345mm。 
2. 解 ” 根 据 图 示 尺 寸 公差 要 求 
Ci = (50. 02 – 20. 04) mm = 29. 98mm 
С мах = (50 -20)mm =30mm 
即 C=30 -0 02 т 
答 : 控制 高 度 С 为 30 -0 ozmm。 
3. 解 在 RtAOPD 中 


= OP ___ 10 
sn LPDO sin 30° 





mm = 2Отт 


在 В ДАСО 中 
АС = Ср хай [АБС = (DO + ОС) xtan 30° 
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若 尺 =9.953mm， 则 ОБ = 一 
Sin 


=(20 +5) 3 


= 14. 434 тт 
АВ =2АС =2 х 14. 434 тш = 18. 868 тт 


9. 95 
305" = 19. 9mm 


АВ =2 х14. 375 тт =28. 75 тт 
А, В 两 点 的 距离 为 28. 868 тт, 1: К 的 尺寸 为 R9.95mm， 则 A、B 两 点 间 


的 距离 为 28. 75mm。 
四 、 简 答题 


1. 答 : 磨 削 工序 余 量 的 确定 ， 应 以 能 保证 消除 前 道 工 序 的 表面 缺陷 、 热 处 理 





引起 的 工件 以 及 前 道 工 序 的 太 寸 ,形状 位 置 误差 与 本 道 工 序 安 闭 误 差 等 为 原则 ， 确 
定 最 小 的 余 量 。 乔 磨 削 后 还 要 进行 表面 光 整 加 工 和 高 精度 磨 削 ， 还 应 规定 工序 余 量 


的 公差 ; 


精密 磨 削 、 超 精密 磨 削 和 镜面 磨 削 的 工序 余 量 ， 应 有 更 严格 的 规定 。 此 


外 ， 还 应 计算 出 各 工序 的 工序 尺寸 。 
2. 答 





8) 


保证 丝 杆 材料 组 织 的 稳定 ， 使 其 磨 削 性 能 良好 。 

保证 定位 基准 的 质量 ， 以 保证 定位 精度 。 

减 小 丝 杆 的 弯曲 变形 。 

划分 粗 磨 、 半 精 磨 、 精 磨 和 精密 磨 等 四 道 磨 肖 工序， 逐步 提高 磨 削 加 工 











采用 中 心 架 支承 。 

仔细 做 好 螺纹 对 线 的 工作 。 
合理 选择 磨 削 用 量 。 

采取 必要 的 温 控 措施 。 








3. 答 : 超 便 磨料 磨 具 的 优越 性 突出 表现 在 以 下 几 个 方面 : 


1) 
2) 
3) 
4) 














可 以 加 工 普 通 磨 具 难以 加 工 的 高 硬 材料 。 

加 工 中 自身 磨损 少 ， 在 合理 使 用 条 件 下 ， 可 获得 良好 的 经 济 效果 。 
麻 具 形状 、 尺 寸 变 化 缓慢 ， 使 用 寿命 长 ， 磨 削 效 率 高 ЛИН“. 
磨 削 温 度 低 ， 可 减少 和 避免 工件 裂纹 和 烧伤 等 缺陷 。 

















4. 答 : 电动 测量 的 工作 原理 是 将 被 测 参 数量 ( 如 微小 位 移 ) 的 变化 转移 为 电 
言 号 ， 再 经 放大 或 运算 处 理 后 用 指示 仪表 示 ， 用 记录 器 记录 或 者 控制 一 定 的 执行 


机 构 。 

















其 特点 是 : 精度 高 ， 灵 敏 度 高 ， 能 实现 远 距 离 测 量 ， 能 进行 各 种 运算 ， 可 以 方 
便 地 测量 圆 度 、 平 行 度 和 表面 粗糙 度 等 复杂 参数 ， 易 于 实现 自动 测量 。 
5. 答 : 若 工 件 外 圆 已 磨 削 好 ， 磨 削 超 座 孔 时 ， 可 采用 以 下 几 种 装 夹 方法 : 
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1) 用 卡 盘 和 中 心 架 装 夹 工件 。 这 种 方法 较为 简单 ， 但 辅助 时 间 长 ， 头 架 主 轴 
径 向 圆 跳动 误差 会 影响 工件 的 同 轴 度 误差 。 

2) 用 两 只 中 心 架 装 夹 工件 。 这 种 方法 定位 和 加 工 精 度 高 ， 但 调整 复杂 。 

3) 用 顶尖 和 中 心 架 装 夹 工件 。 这 种 方法 简便 可 行 ， 加 工 精度 高 。 

4) 用 专用 夹具 装 夹 。 这 种 方法 装 夹 定位 可 笔 ， 若 夹具 设计 、 制 造 和 调整 都 较 
好 ， 可 达 较 高 的 加 工 精度 。 





























第 二 套 试卷 


lI.V 2V 3x 4x 5.x 6V TV ЗА 9.x 10 
1l. V 12.V 13.V 14.V 15. x 16. x 17.V 18. x 19. x 20. 


x 


二 、 选 择 题 
В 2. С . Сс 40 5В 6с 7В SB 9А 10. В 
11. р 12. А 13. С 14. С 15. В 16. А 17. С 18. В 19. Сс 20. С 


=. Я 
V4 


1. 解 根据 公式 诉 =- лап В 


№ 


2 往 = 1 2 旋 = 于 х 64 т/шш = Ібт/тіп 


tan8 = 泊 = 天 =0.25 


В = arctan 0. 25 
答 : 研磨 头 往复 运动 速度 是 16m/min， 螺 旋 上 升 角 В = arctan0. 25 。 
2. № БАХ К-т” аа 
_3. 1416 x200 
12 
=9. 23mm 
答 : 铲 背 量 天 为 9.23mm 
3. Ж МАЛА 6 = Atcota 求 得 
6 =0. 015 х соіЗ0°тт 
=0. 015 х1. 732mm 
=0. 02598 пт 
20). 026 тт 
答 : 中 径 修 麻 量 为 0.026mm。 





入 


求 得 К x0. 1763 
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四 、 简 答题 

1. 答 : 在 数控 机 床上 加 工 零 件 ， 通 常 要 经 过 以 下 几 个 步骤 : 

1) 加 工程 序 设计 。 根 据 零件 图 样 要 求 ， 确 定 零件 的 加 工程 序 及 机 床 有 关 的 
运动 。 


2) 编制 加 工程 序 单 。 将 程序 分 段 ， 并 以 数控 装置 所 能 识别 的 代码 编制 加 工程 




















序 单 。 
3) 制作 穿孔 带 。 在 打 孔 机 上 按 程序 单 上 的 代码 ,在 纸 上 打 孔 ， 制 作成 穿 
孔 带 。 

4) 穿孔 带 光 电 转 换 。 将 穿孔 带 放 入 光电 阅读 机 中 进行 光电 转换 ， 将 穿孔 带 的 
代码 变 成 电 脉 冲 信 号 逐 段 输入 到 数控 装置 中 。 

5) 代码 寄存 和 运算 。 数 控 装置 将 代码 寄存 和 运算 ， 同 时 又 向 机 床 的 各 个 坐标 
的 伺服 机 构 分 配 脉 冲 ， 驱 动机 床 作出 规定 的 相对 运动 ， 并 控制 其 他 辅助 操作 ， 最 后 
加 工 出 合格 的 工件 。 

2. 答 : 超 硬 磨料 磨 具 的 修整 过 程 与 普通 磨 具 不 同 ， 它 的 修 形 和 修 锐 通常 是 分 
别 进 行 的 ， 即 分 两 个 工序 。 修 形 的 目的 是 磨 具 具有 一 定 的 形状 ， 而 修 锐 的 目的 是 修 
出 锋利 的 切削 为 ， 形 成 一 定 的 切削 能 力 。 其 修整 方法 为 : 

(1) 机 械 法 包括 研磨 法 、 车 削 法 、 滚 压 法 和 磨 削 法 等 。 

(2) 电 加 工法 ”包括 电解 法 、 电 火花 法 、 电 解 一 电 火 花 一 研磨 综合 法 等 ， 主 
要 用 于 修整 金属 结合 剂 超 硬 磨料 磨 具 。 

目前 ， 超 硬 磨 料 磨 具 的 修整 方法 很 多 ， 且 各 具 特 色 ， 可 根据 需要 来 选用 ,但 一 
般 修整 以 磨 前 法 使 用 最 为 普遍 ， 旦 修整 效果 较 好 。 

3. 答 : 在 螺纹 磨床 上 磨 前 蜗杆 时 ,采用 的 是 盘 形 锥 面 砂轮 ， 由 于 蜗杆 不 同 ， 
半径 处 的 导 程 角 不 同 ， 砂 轮 不 能 以 理想 直线 磨 前 工件 ， 而 是 以 一 条 曲线 与 工件 接 
触 ， 因 而 磨 出 的 不 是 直线 ， 在 蜗杆 分 度 圆 处 为 中 凸 齿 形 ， 即 产生 了 干涉 效应 。 

在 磨 前 矩 形 蜗杆 时 ， 蜗 杆 齿 根 圆 处 的 导 程 角 大 ， 轴 向 档 宽 大 于 分 度 贺 上 的 槽 
究 ， 因 而 也 产生 干涉 效应 ， 磨 出 分 度 圆 处 为 中 凸 的 齿 形 。 一 般 来 说 ， 磨 前 导 程 角 大 
于 5° 的 蜗杆 时 ， 齿 形 角 都 有 严重 的 干涉 效应 存在 ， 蜗 杆 由 于 导 程 角 大 都 超过 这 个 
范围 ， 干 涉 效应 更 为 明显 。 

4. 答 : 1) 分 析 零 件 图 。 

2) 了 解 毛坯 的 种 类 和 制造 方法 。 

3) 选择 工艺 基准 。 

4) 确定 加 工 路 线 。 

5) 选择 机 床 和 工艺 装备 。 

6) 确定 加 工 余 量 及 磨 削 用 量 。 

5. Ж: 磨床 在 外 载荷 、 升 温 、 振 动 等 作用 力 下 的 精度 ， 称 为 磨床 的 动态 精度 。 
在 实际 生产 中 ， 一 般 通过 磨 削 加 工 后 的 工件 精度 来 考核 磨床 的 综合 动态 精度 。 
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第 三 套 试卷 


|. x 2x 3V 4x 5.x 6V TV 8V + 
11. М 12. x 13.V 14. x 15. У 16. х ПУ 18. х 19. х 20. x 
二 、 选 择 题 
1.C 2C 3B 4C 5D 6C 7C 8.C 9.B ТЬ В 
ПИ. С 12. С 13. р 14. р 15. В 16. В 17. р 18. В 19.A 20.A 
三 、 计 算 题 
| F 
1. 解 根据 公式 Po = ЖЗ 
Е=РЬА =0. 5 х10°Рах (0. 04 х0. 05) m =1000N 
答 : 研磨 表面 单位 面积 所 承受 的 压力 为 1000N。 
入 二 
2. Ж ЖАА =. ИН 
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答 : 沟 权 深度 是 0.64pm。 


3. 解 根据 公式 АР = | 
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=0. 0012 тт 

答 : 调整 位 移 量 是 0.0012mm。 

四 、 简 答题 

І. 答 : 静 压 技术 是 指 外 界 供应 一 定 的 压力 油 ， 在 两 个 相互 运动 的 表面 间 ， 不 
依赖 于 它们 之 间 的 相对 速度 ， 而 能 建立 一 定 的 压力 油膜 ， 以 满足 机 器 设备 的 高 精 
度 、 重 载荷 、 高 速度 及 低速 度 需要 的 一 种 技术 ， 其 优点 为 : 

1) 工作 时 为 纯 液 体 摩擦 。 

2) 承载 油膜 的 形成 不 受 速度 的 影响 。 

3) 油膜 抗 振 性 好 。 

4) 油膜 承载 能 力 大 。 

2. 答 : 砂轮 主轴 的 回转 精度 是 指 砂轮 主轴 前 端的 径 向 圆 跳动 和 轴 问 帘 动 误差 
的 大 小 。 一 般 外 圆 磨床 、 平 面 磨床 砂轮 主轴 的 径 向 、 轴 向 窜 动 公差 为 0.005 ~ 
0.01mm; 高 精度 磨床 的 公差 应 小 于 0. 005mm。 
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砂轮 主轴 的 回转 精度 直接 影响 工件 的 加 工 表面 粗糙 度 。 若 径 向 圆 跳 动 超 差 ， 工 
件 表面 会 出 现 螺旋 形 痕迹 ; 两 者 都 超 差 还 会 引起 磨 削 作用 不 均匀 ， 使 得 工件 圆 度 和 











轴 向 圆 跳动 超 差 。 
3. 答 : 精密 套 简 的 结构 较 复杂 ， 一 般 外 圆 面 较 长 ， 主 要 支承 筷 则 分 布 在 套 简 
的 两 端 ， 且 有 较 高 的 同 轴 度 要 求 。 其 磨 前 工艺 特点 为 ; 











(1) 正确 选用 装 夹 方法 ”精密 套 简 通常 采用 互 为 基准 的 方法 定位 磨 前 。 麻 内 
孔 时 用 外 贺 作 基准 定位 ， 磨 外 圆 时 则 以 内 孔 作 基准 用 心 轴 装 夹 。 

(2) 主要 表现 须 经 过 多 次 磨 前” 精密 套 简 一 般 具 有 阶梯 孔 结构 ， 所 以 须 反 复 
装 夹 ， 多 次 磨 削 。 

(3) 热处理 工序 多 而 严格 ”精密 套 简 常 安排 有 调制 高 温 时 效 、 渗 所 和 定性 处 
理 等 ， 以 保证 加 工 质量 ， 为 防止 弯曲 应 力 的 产生 ， 工 艺 上 应 特别 规定 不 准 对 工件 
校 直 。 

(4) 某 些 工 序 采用 了 合并 加 工 的 方法 ”用 合并 加 工 可 提高 加 工 精度 。 

4. Ж: WSD -1 型 砂轮 自动 平衡 装置 是 采用 先 调整 偏心 轮 相位 ， 后 调整 砂轮 偏 
重大 小 的 极 坐 标 法 平衡 原理 制 成 的 ， 主 要 由 平衡 头 、 传 动机 构 、 驱 动 装置 、 测 振 传 
感 费 和 电气 控制 柜 等 组 成 。 调 整 过 程 为 : 

(1) 开动 砂轮 使 平衡 头 与 砂轮 不 平衡 量 产生 一 个 激 振 力 ， 经 测 振 传 感 右 由 
仪表 显示 振幅 大 小 。 

(2) 调整 相位 ” 掀 动 相位 调整 按钮 ， 则 平衡 块 的 偏重 朝 顺 时 针 方 向 转动 至 与 
砂轮 不 平衡 量 相位 呈 180* 角 ， 此 时 振幅 值 减 小 。 

(3) 调整 偏重 ” 掀 动 偏 量 调整 按钮 ， 使 平衡 块 的 偏心 量 增 大 ， 至 仪表 上 的 读 
数 为 最 小 值 ， 即 平衡 完成 。 

5. 答 : 匀 磨 工件 时 ， 工 件 每 转动 一 个 等 分 此 距 (或 间距 )， 人 砂轮 由 凸轮 带动 做 
相应 的 横向 往复 运动 一 次 。 在 凸轮 转动 一 周 的 过 程 中 ， 人 砂轮 先 做 均匀 进 给 ， 然 后 快 
速 退 出 回 到 原来 的 位 置 ， 它 与 工件 的 转动 同步 进行 ， 从 而 形成 一 组 复合 运动 。 工 件 
转 过 一 个 等 分 从 距 和 砂轮 横向 往复 移动 一 次 就 完成 了 一 次 匀 磨 。 
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